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ABSTRAK

PT Suzuki Indomobil Motor adalah salah satu perusahaan industri otomotif yang
memproduksi kendaraan roda empat dan kendaraan roda dua. Salah satu kendaraan
yang dihasilkan PT Suzuki Indomobil Motor adalah mobil karimun wagon R. Pada
bagian chassis assembly line di mobil karimun wagon R terdapat ketidakseimbangan
pembagian beban kerja pada masing-masing pekerja. Hal tersebut menyebabkan adanya
waktu menganggur (idle time) yang mengakibatkan efisiensi lini menjadi rendah. Tujuan
dari penelitian ini adalah minimasi waktu menganggur dan meningkatkan efisiensi lini
pada chassis assembly line. Metode yang digunakan untuk menyelesaikan masalah ini
adalah dengan Tabel Standar Kerja Kombinasi (TSKK) tipe II. Berdasarkan hasil
penelitian, chassis assembly line memiliki 3 operator dengan efisiensi lini sebesar 69,84%
dan idle time sebesar 1.446,68 detik dengan fakt time sebesar 1598,71 detik. Salah satu
upaya yang dapat dilakukan adalah dengan melakukan realokasi beban kerja sehingga
didapatkan beban kerja yang lebih seimbang dan waktu menganggur operator dapat
ditekan seminimal mungkin dan efisiensi lini meningkat. Selain itu, diperlukan suatu
analisis kebutuhan tenaga kerja untuk mendapatkan jumlah operator yang dibutuhkan
pada chassis assembly line. Berdasarkan analisis dengan TSKK tipe Il juml_ah kebutuhn_n
operator pada chassis assembly line menjadi 2 orang dengan merealokasi beban kerja
kepada operator lainnya. Pada kondisi awal efisiensi lini sebesar 69,84%, sete.lah
melakukan perbaikan, efisiensi lini meningkat 26,92% menjadi 96,76%, dan idle time
pada chassis assembly line pun menurun 1.337,66 detik menjadi 109,02 detik, dimana

kondisi awal idle time sebesar 1.446,68 detik.

Kata Kunci: Efisiensi, /dle Time, Takt Time, dan TSKK tipe Il
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan industri yang semakin pesat dapat dilihat dari meningkatnya
kegiatan berbagai sektor industri yang tengah berkembang. Peningkatan ini
tentunya dapat menimbulkan persaingan yang semakin ketat antara industri
manufaktur dan industri sejenis. Persaingan industri manufaktur yang semakin ketat
menuntut setiap perusahaan untuk mampu meningkatkan efisiensi, efektivitas, dan
produktivitas perusahaan. Salah satu upaya yang dapat dilakukan adalah dengan
menentukan jumlah pekerja dan beban kerja yang sesuai dengan kondisi pekerja,
hal tersebut dibutuhkan agar tidak terjadi pemborosan waktu, biaya yang dapat
merugikan perusahaan dan dapat meningkatkan efisiensi pekerja.

PT Suzuki Indomobil Motor merupakan salah satu perusahaan otomotif
terkemuka di Indonesia. Produksi yang dihasilkan merupakan kendaraan R4
(Mobil) seperti Suzuki Forsa Esteem 1300 cc, Forsa Esteem 1600 cc, Suzuki Carry
1000 cc, Suzuki Carry Futura 1500 cc, Suzuki Vitara, Suzuki Side Kick, Suzuki
Escudo, Suzuki Katana, Suzuki Baleno, Suzuki Karimun, Suzuki Aerio, Suzuki
Grand Escudo 1.6, Suzuki Grand Escudo 2.0, Suzuki APV dan yang terbaru Suzuki
Ertiga. Tingkat permintaan kendaraan yang tinggi menuntut perusahaan untuk
dapat meningkatkan keefektifan agar dapat memenuhi permintaan konsumen
dengan tepat waktu. Segala cara dan metode yang dapat membantu proses
produksi menjadi lebih baik akan segera diimplementasikan guna meningkatkan
produktivitas perusahaan. Perusahaan berusaha memenuhi seluruh permintaan
dengan proses produksi yang efisien sehingga akan menghasilkan keuntungan
untuk perusahaan.

Pada proses assembly mobil Karimun Wagon R terdapat 4 assembly line
yaitu Body, Trimming, Chassis dan Final Process. Dalam proses chassis assembly
line terdapat 6 stasiun kerja dan memiliki 3 operator. Pada chassis assembly line

terdapat beberapa kendala dari proses produksinya yaitu tidak seimbangnya beban
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kerja pada operator, sehingga efisiensi lini hanya 70% dari target efisiensi yaitu
90% pada operator chassis assembly line. Hal ini menyebabkan selisih sebesar 20%
antara kondisi aktual dengan target perusahaan, sehingga efisiensi lini masih belum
mencapai target yang sudah ditetapkan oleh perusahaan.
Berdasarkan permasalahan tersebut diperlukan suatu perbaikan untuk
meniﬁgkatkan efisiensi operator pada chassis assembly line dengan menggunakan
- Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe II. Salah satu upaya yang dapat dilakukan
adalah dengan melakukan realokasi beban kerja sehingga didapatkan beban kerja
yang lebih seimbang dan waktu menganggur operator dapat ditekan seminimal
mungkin sehingga efisiensi operator dan efisiensi lini meningkat. Selain itu,
diperlukan suatu analisis kebutuhan tenaga kerja untuk mendapatkan jumlah

operator yang dibutuhkan pada chassis assembly line.

1.2 Perumusan Masalah
Berdasarkan permasalahan yang dijelaskan di atas, maka dapat dirumuskan
permasalahan yang dihadapi adalah sebagai berikut:
1. Berapakah tingkat efisiensi masing-masing operator dan efisiensi lini chassis
assembly mobil karimun wagon R sebelum dan setelah perbaikan?
2. Bagaimana jumlah kebutuhan operator di bagian chassis assembly line mobil
karimun wagon R sebelum dan setelah perbaikan?
3. Bagaimana pembagian elemen kerja operator pada bagian chassis assembly line

mobil karimun wagon R setelah perbaikan?

1.3 Tujuan Penelitian
Berdasarkan perumusan masalah di atas, maka dapat ditetapkan tujuan
penelitian yang ingin dicapai, yaitu:
1. Meningkatkan efisiensi lini dengan mengurangi waktu menganggur pada
operator lini chassis assembly mobil karimun wagon R.
2. Menentukan jumlah kebutuhan operator di lini chassis assembly mobil karimun

wagon R.
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3. Menghasilkan elemen-elemen kerja yang dapat direalokasi pada operator di lini

chassis assembly mobil karimun wagon R.

1.4  Pembatasan Masalah

Pembahasan pada penelitian ini perlu adanya suatu pembatasan masalah
agar tidak melebar ke permasalahan lain, maka batasan masalah pada penelitian ini
antara lain:

1. Penelitian dilakukan pada bagian chassis assembly line mobil Karimun Wagon
R di PT Suzuki Indomobil Motor Tambun.

2. Penelitian dilakukan pada shiff kerja 1.

3. Data pengamatan atau periode pengukuran analisa beban kerja yang dilakukan
pada bulan Februari-Maret 2019.

4. Produk yang diamati yaitu Mobil Karimun Wagon R tipe GL dan GX dengan
waktu yang sama.

5. Metode Pengukuran Waktu Kerja dilakukan secara langsung dengan Jam Henti
(Stopwatch Time Study).

6. Program komputer yang digunakan sebagai alat bantu hitung adalah Microsoff
Excell.

7. Pada penelitian tidak memperhitungkan biaya produksi dan upah operator.

8. Penetapan besaran nilai faktor penyesuaian (rating factor) menggunakan
westinghouse system ranking dan hasil diskusi dengan pihak perusahaan
berdasarkan pada pengamatan di lapangan.

9. Penetapan besaran nilai kelonggaran (allowance) didasarkan pada pekerjaan

yang dilakukan dan kondisi lingkungan kerjanya dengan hasil diskusi bersama

pihak perusahaan.
1.5  Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diambil berdasarkan penelitian yang telah dilakukan

adalah sebagai berikut:
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1. Bagi Perusahaan
Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai masukan dalam pengambilan
kebijakan perusahaan, dalam menentukan keputusan untuk memperbaiki
beban kerja operator pada chassis assembly line untuk meningkatkan
efisiensi dan produktivitas perusahaan.
2. Bagi Peneliti
Hasil penelitian ini dapat menambah wawasan mengenai dunia kerja dan
memberikan pengalaman bagi peneliti dalam mengumpulkan, mengolah
dan menganalisis data yang diperoleh sehingga peneliti dapat
mengaplikasikan ilmu-ilmu yang telah diperoleh semasa kuliah.
3. Bagi Politeknik STMI Jakarta
a. Terjalinnya hubungann kemitraan yang baik dengan dunia industri.
b. Mendapatkan umpan balik (feedback) terhadap proses pembelajaran
yang akan meningkatkan kualitas mahasiswa.
c¢. Dapat menambah wawasan dan menjadi tolak ukur bagi adik-adik
mahasiswa dan menjadi motivasi untuk melaksanakan praktek kerja

lapangan dengan baik.

1.6  Sistematika Penulisan
Sistematika penulisan penelitian tugas akhir ini terdiri dari enam bab dengan
perincian sebagai berikut:
BABI PENDAHULUAN
Bab ini berisi tentang gambaran umum dari penelitian berupa latar
belakang masalah, perumusan masalah, tujuan penelitian, pembatasan
masalah, manfaat penelitian, serta sistematika penulisan.
BABII LANDASAN TEORI
Bab ini berisi tentang teori dasar yang menunjang untuk menyelesaikan
pokok permasalahan yang ada, seperti teori yang berisi penjelasan
mengenai Pendekatan TSKK tipe 1I, Realokasi Elemen Kerja,

Pengukuran Waktu Kerja, Pengukuran Waktu Kerja dengan Jam Henti
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(stopwatch time study), Faktor Penyesuaian, Faktor Kelonggaran dan
Perhitungan Waktu Standar.
BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini berisi tentang urutan langkah-langkah pemecahan masalah
penelitian, meliputi: penjelasan mengenai pengukuran waktu siklus,
menghitung waktu standar dan fakt time, penentuan kaju haikin kondisi
awal, menganalisis kebutuhan tenaga kerja, penentuan efisiensi pekerja
kondisi awal, dan realokasi elemen kerja serta menghitung efisiensi
operator setelah perbaikan.

BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA
Bab ini berisi tentang pengumpulan data, yaitu profil perusahaan, visi
dan misi perusahaan, tata letak perusahaan, struktur organisasi
perusahaan, jam kerja efektif dan hasil produksi pada chassis assembly
line. Selanjutnya dilakukan pengolahan terhadap masalah yang diteliti,
yaitu pengujian statistik data waktu siklus, perhitungan waktu normal dan
waktu standar, fakt time, serta penyeimbangan beban kerja dengan
menggunakan Pendekatan TSKK tipe II.

BABV ANALISIS DAN PEMBAHASAN
Bab ini berisi tentang analisis terhadap data yang diolah melalui
perhitungan pada bab sebelumnya. Yaitu analisis: waktu siklus, waktu
normal, waktu standar, faki time, efisiensi operator dan lini pada kondisi
awal, dan efisiensi operator dan lini setelah perbaikan.

BAB VI PENUTUP
Bab ini berisi tentang kesimpulan yang diperoleh dari hasil penelitian
yang dilakukan berdasarkan pengolahan dan analisis masalah. Serta
memberikan saran-saran yang membangun sebagai perbaikan bagi

perusahaan di masa yang akan datang.

DAFTAR PUSTAKA

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

BAB II

LANDASAN TEORI

2.1  Sistem Produksi

Sistem produksi merupakan kumpulan dari sub sistem yang saling
berinteraksi dengan tujuan mentransformasi input produksi menjadi output
produksi (Ginting, 2007). Input produksi ini dapat berupa bahan baku, mesin,
tenaga kerja, modal, dan informasi. Sedangkan oufput produksi merupakan produk
berikut hasil sampingannya seperti limbah, informasi dan sebagainya. Menurut
Groover (2001), sistem produksi adalah kumpulan dari manusia, peralatan, dan
prosedur-prosedur, yang diorganisasikan untuk menyelesaikan kegiatan operasi
manufacturing dari perusahaan atau organisasi.

Sistem produksi modern terjadi suatu proses transformasi nilai tambah yang
mengubah input menjadi output yang dapat dijual dengan harga yang kompetitif di
pasar. Input produksi ini dapat berupa bahan baku, mesin, tenaga kerja, modal, dan
informasi. OQutput produksi merupakan produk berikut hasil sampingannya seperti
limbah, informasi dan sebagainya. Proses transformasi nilai tambah dari input
menjadi output dalam sistem produksi modern selalu melibatkan komponen
struktural dan fungsional. Sistem produksi memiliki beberapa karakteristik, yaitu
(Gasperz, 2007):

1. Mempunyai komponen-komponen atau elemen-elemen yang saling berkaitan
satu sama lain dan membentuk kesatuan yang utuh.

2. Mempunyai tujuan yang mendasari keberadaannya, yaitu menghasilkan produk
(barang dan/atau jasa) berkualitas yang dapat dijual dengan harga kompetitif di
pasar.

3. Mempunyai aktivitas berupa proses transformasi nilai tambah input menjadi
output secara efektif dan efisien.

4, Mempunyai mekanisme yang mengendalikan pengoperasiannya berupa,
optimalisasi pengalokasian sumber-sumber daya.

Sistem produksi memiliki komponen atau elemen struktural dan fungsional

yang berperan penting dalam menunjang kontinuitas operasional sistem produksi
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itu. Komponen atau elemen struktural yang membentuk sistem produksi terdiri dari
bahan (material), mesin, peralatan, tenaga kerja, modal, energi, informasi, tanah
dan lain-lain. Sedangkan, komponen atau elemen fungsional terdiri dari supervisi,
perencanaan, pengendalian, koordinasi, dan kepemimpinan yang semuanya
berkaitan dengan manajemen dan organisasi. Suatu sistem produksi selalu berada
dalam lingkungan, sehingga aspek-aspek lingkungan seperti perkembangan
teknologi, sosial, dan ekonomi serta kebijakan pemerintah akan sangat
mempengaruhi keberadaan sistem produksi itu. Skema sistem produksi dapat

dilihat pada Gambar 2.1.

LINGKUNGAN

:

INPUT —_— PROSES e OUTPUT

- Tenaga Kerja
- Modal

- Material PROSES PRODUK

- Energi —p»> |TRANSFORMASI| = | (Barang dan/atau
- Tanah NILAI TAMBAH jasa)

- Infomasi
mpan Balik untuk Pengendalian Input,
Proses, dan Teknologi

- Manajerial
Gambar 2.1 Skema Sistem Produksi
(Sumber: Gasperz, 2007)

2.1.1 Pengertian Proses Produksi

Proses produksi terdiri dari dua kata, yaitu proses dan produksi. Proses
diartikan sebagai cara, metode, dan teknik bagaimana sesungguhnya sumber-
sumber (tenaga kerja, mesin, bahan, dan dana) yang ada diubah untuk memperoleh
suatu hasil. Menurut Gaspersz (2004), Produksi adalah aktivitas yang bertanggung
jawab untuk menciptakan nilai tambah produk yang merupakan output dari setiap
organisasi.

Suatu proses produksi memiliki kapabilitas atau kemampuan untuk
menyimpan material (yang diubah menjadi barang setengah jadi) dan informasi
selama transformasi berlangsung. Salah satu cara umum yang digunakan untuk

menggambarkan proses dari sistem produksi adalah diagram alir proses (process
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flow diagram) (Gasperz, 2007). Diagram alir dari suatu proses produksi
ditunjukkan pada Gambar 2.2.

Lingkungan

Inventori Inventori Inventori
Input % | Bahan Work In @ Barang H» Output
Baku Jadi
R
s
N ks
R

= A Catatan dan

Pengendalian
Keterangan: ‘
—— = Aliran Material |
— — — % = Aliran Informasi Pesanan Konsumen
atau Permintaan
Pasar

Gambar 2.2 Diagram Alir Proses Produksi
(Sumber: Gasperz, 2007)

Berdasarkan Gambar 2.2 terdapat dua jenis aliran yang perlu
dipertimbangkan dari setiap proses dalam sistem produksi, yaitu aliran material atau
barang setengah jadi dan aliran informasi. Aliran material terjadi apabila material
dipindahkan dari satu tugas ke tugas berikutnya, atau dari beberapa tugas ke tempat
penyimpanan atau sebaliknya. Seclama aliran material berlangsung terjadi
penambahan tenaga kerja dan/atau modal, karena dibutuhkan tenaga kerja dan/atau
peralatan untuk memindahkan material atau barang setengah jadi itu. Perbedaan
antara aliran (flows) dan tugas (fasks) adalah bahwa aliran mengubah posisi dari
barang dan/atau jasa (tidak memberikan nilai tambah), sedangkan tugas mengubah
karakteristik (memberikan nilai tambah) pada barang dan/atau jasa. Kategori ketiga
dari aktivitas dalam proses produksi adalah penyimpanan (storages). Penyimpanan
adalah segala sesuatu yang bukan tugas ataupun aliran, Suatu penyimpanan terjadi
apabila tidak ada tugas yang dilakukan serta barang dan/atau jasa itu sedang tidak

dipindahkan.
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Pada sistem produksi modern, seperti JIT aktivitas aliran dan penyimpanan
diusahakan untuk dihilangkan atau diminimumkan melalui perbaikan terus-
menerus (continuous improvement) pada proses produksi itu, sebab aliran dan
penyimpanan tidak memberikan nilai tambah pada produk.

2.1.2 Macam-Macam Sistem Produksi

Ciri sistem produksi adalah suatu rangkaian dari beberapa langkah dan
proses yang melibatkan seluruh sumber daya. Rangkaian proses tersebut dapat
menggunakan salah satu atau gabungan dari dua sistem produksi, yaitu sistem
dorong (push system) dan/atau sistem tarik (pull system) (Gaspersz, 2007).

1. Sistem Produksi Dorong (Push System)

Sistem dorong, yang merupakan sistem yang umum digunakan oleh industri
manufaktur, perpindahan material dan pembuatan produk dilakukan dengan
cara mendorong material dari satu proses ke proses berikutnya dengan dimulai
dari proses paling awal menuju ke proses paling akhir. Sekali beroperasi, maka
pekerjaan akan mengalir terus dari satu proses ke proses berikutnya tanpa
mempertimbangkan bagaimana dan apa yang akan terjadi pada proses paling
akhir. Aktivitas ini akan berlangsung terus menerus meskipun proses-proses
sesudah (subsequent process) tidak mengkonsumsi jumlah material pada
tingkat yang sama dengan material yang didorong dari proses sebelum
(preceding process). Dalam sistem dorong sclalu memiliki persediaan, baik
berupa persediaan bahan baku, barang dalam proses, maupun barang jadi.
Sebelum diproses, perusahaan memiliki persediaan bahan baku di gudang.
Setelah selesai diproses, produk jadi disimpan di dalam gudang sampai ada
pembeli. Alasan diperlukannya persediaan ini adalah untuk:

a. Memenuhi permintaan pelanggan.

b. Menghindari masalah apabila terjadi penghentian atau kerusakan fasilitas

manufaktur.
¢. Memanfaatkan potongan tunai dan rabat (potongan pembelian) pada jumlah
pembelian yang besar.

d. Mengantisipasi kenaikan harga di masa yang akan datang.
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membatasi jumlah dari /of tersebut. Penggambaran sistem produksi tarik dapat

dilihat pada Gambar 2.4.

Upstream Downstream
«—— _
Supplier (Raw o ° e o Customer
Materials) (Finish Product)
1\\ / \\ /, .\\ /, k\\ // \\ ,/,
——> Material Flow 4= =====Order Signal Information
v In-Process Buffer O Operation

Gambar 2.4 Aliran Material dan Signal dalam Sistem Produksi Tarik
(Sumber: Nicholas, 1998)

Pada gambaran sistem tarik di atas, yang dimaksud dengan buffer adalah
sejumlah kecil material dalam kontainer yang disimpan di dalam stasiun kerja
dengan tujuan untuk mengimbangi tingkat permintaan yang ada, dengan setiap
buffer terdiri dari sejumlah kontainer yang telah ditentukan. Sistem produksi ini
bertujuan untuk menghilangkan persediaan atau produksi tanpa stok. Sistem
produksi tarik ini juga dikenal dengan Just In Time (Nicholas, 1998).

Sistem produksi tepat waktu (Just In Time) merupakan suatu pendekatan yang
digunakan untuk meminimumkan pemborosan didalam produksi. JIT adalah
serangkaian prinsip, alat, dan teknik yang memungkinkan perusahaan
memproduksi dan mengirim produk dalam kuantitas kecil, dengan lead time
yang singkat untuk memenuhi keinginan pelanggan yang spesifik (Liker, 2006).
JIT adalah suatu metode untuk menyesuaikan diri terhadap perubahan akibat
adanya gangguan dan perubahan permintaan dengan membuat semua proses
menghasilkan barang yang diperlukan pada waktu diperlukan dalam jumlah
yang diperlukan (Monden, 2000). Konsep dasar dari sistem produksi Just In
Time (JIT) adalah memproduksi output yang diperlukan, pada waktu
dibutuhkan oleh pelanggan, dalam jumlah sesuai dengan kebutuhan pelanggan,
pada setiap tahap proses dalam sistem produksi dengan cara yang paling
ekonomis atau paling efisien (Gaspersz, 2007). Secara sederhana dideskripsikan

bahwa JIT hanya meminta unit-unit yang dibutuhkan tersedia dalam jumlah
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yang dibutuhkan dan pada saat dibutuhkan. Logika dasar pemikiran JIT adalah
tidak ada yang akan diproduksi sampai dibutuhkan. Memproduksi satu unit
ekstra sama buruknya dengan memproduksi kurang satu unit. Menyelesaikan
produksi sehari lebih cepat juga sama buruknya dengan memproduksi sehari
lebih lambat.

Pada dasarnya sistem produksi tepat waktu mempunyai enam tujuan dasar, yaitu
(Gasperz, 2007):

a. Mengintegrasikan dan mengoptimumkan setiap langkah dalam proses

manufakturing.

o

. Menghasilkan produk berkualitas sesuai keinginan pelanggan.

. Menurunkan ongkos manufakturing secara terus-menerus.

a o

. Menghasilkan produk hanya berdasarkan permintaan pelanggan.

. Mengembangkan fleksibilitas manufakturing.

o

f. Mempertahankan komitmen tinggi untuk bekerja sama dengan pemasok dan
pelanggan.

Perbedaan antara sistem dorong dan sistem tarik adalah sistem dorong
mengendalikan hasil produksi (ouput) dengan mengendalikan pekerjaan yang
dilakukan berdasarkan "pesanan yang diperkirakan", kemudian mengukur tingkat
persediaan work in process (WIP), sedangkan sistem tarik mengendalikan WIP
dengan cara mengendalikan lantai produksi, kemudian mengukur tingkat

persediaan WIP.

2.2 Sistem Produksi Toyota (SPT)

Sistem Produksi Toyota (SPT) dikembangkan dan dipromosikan oleh
Toyota Motor Corporation dan telah dipakai oleh banyak perusahaan Jepang
sebagai ekor dari krisis minyak di tahun 1973 yang diikuti dengan resesi. Tujuan
utama dari sistem ini adalah menyingkirkan lewat aktivitas perbaikan, berbagai
macam jenis pemborosan yang tersembunyi dalam perusahaan (Liker, 2006).

SPT merupakan suatu aliran produksi secara terus menerus atau
menyesuaikan kepada jumlah dan variasi, diciptakan dengan menggunakan dua

konsep pokok, yaitu Just In Time (JIT) dan Autonomasi (Jidoka) serta sebagai
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landasan yaitu Heijunka. JIT dan Jidoka merupakan pilar utama dalam SPT. JIT
pada dasarnya bermaksud menghasilkan unit yang diperlukan dalam jumlah yang
diperlukan dengan tepat waktu. Sedangkan, jidoka berarti pendeteksian dan
pengendalian part cacat secara otonom (Monden, 2000).

SPT dikenal juga dengan sebutan lean manufacturing, merupakan sistem
produksi yang menekankan pada suatu filosofi continuous improvement yang
dilakukan dengan cara mengeliminasi atau mengurangi pemborosan (waste) di
semua aspek yang berkaitan dengan aliran produk dari pemasok (supplier) dan
konsumen (customer) sehingga didapat metode yang paling efisien. Produksi
dilakukan pada jumlah yang tepat, dan pada saat yang dibutuhkan, maka dengan
cara inilah berbagai macam pemborosan (waste) dapat dikurangi bahkan
dieliminasi. Pemborosan (waste) atau sering disebut dengan muda dalam bahasa
Jepang merupakan segala aktivitas kerja yang tidak memberikan nilai tambah
dalam proses transformasi input menjadi output sepanjang value stream (Gaspersz,
2007). Selain waste atau muda, terdapat dua hal lagi yang disebut muri dan mura.
Pengertian dari muda, muri, dan mura, yaitu:

1. Muda (Tidak Menambah Nilai)
Muda adalah segala kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah. Di dalam
dunia industri pemborosan merupakan segala sesuatu yang berlebih di luar
kebutuhan minimum atas material, peralatan, komponen, tempat, dan waktu
kerja yang mutlak diperlukan dalam proses suatu produk. Salah satu cara untuk
meningkatkan keuntungan adalah dengan menghilangkan pemborosan. Terdapat
delapan jenis muda yang ada di lantai produksi, yaitu (Liker, 2006):
a. Produksi Berlebih (Over Production)
Memproduksi sejumlah barang melebihi jumlah yang dibutuhkan.
Pemborosan ini biasanya juga disebabkan oleh produksi yang dikerjakan
sebelum waktunya sehingga menciptakan persediaan yang tidak perlu yang
menimbulkan pemborosan seperti kelebihan tenaga kerja dan kelebihan
tempat penyimpanan serta biaya transportasi yang meningkat karena adanya

persediaan lebih.
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b. Menunggu (Waiting)

Kondisi waiting dapat digambarkan seperti penjaga mesin otomatis yang
sedang berproses, atau hanya berdiam menunggu kegiatan selanjutnya atau
menunggu peralatan, material, dan lain-lain. Bisa juga karena terjadi
kerusakan mesin atau alat.

c. Transportasi Atau Pengangkutan yang Tidak Perlu (Transportation)

Barang yang dipindahkan dari satu proses ke proses lainnya merupakan
termasuk ke dalam waste of transportation di dalam lean. Dalam warehouse,
kaitannya dengan waste transportasi adalah memindahkan barang dengan
jarak yang jauh dan membutuhkan waktu yang lama.

d. Proses Secara Berlebih (Over Process)

Melakukan tindakan-tindakan yang sebetulnya tidak perlu, seperti membuat
barang dengan kualitas yang melebihi permintaan. Berkaitan dengan
warehouse, maka waste ini dapat dilihat dari pengecekan kualitas yang
berlebih, persetujuan yang berulang-ulang, review pesanan pada akhir
pengepakan atau pengiriman.

e. Persediaan (Inventory)
Persediaan dapat tergolong menjadi pemborosan jika ditemukan kondisi di
mana adanya penumpukan secara berlebih pada persediaan yang ada di lantai
produksi. Persediaan yang besar juga akan meningkatkan lead time di dalam
sistem karena mengharuskan antrian untuk melakukan proses selanjutnya.

f. Gerakan yang Tidak Perlu (Motion)

Melakukan gerakan-gerakan yang tidak perlu dalam melakukan setiap elemen
kerja yang tidak memberikan nilai tambah. Seperti mencari, menyusun, dan
berjalan.

g. Produk Cacat (Defect)

Memproduksi produk cacat dan usaha perbaikannya merupakan suatu
pekerjaan yang sia-sia dan memboroskan sumber daya. Pada warehouse,
mengirim material yang salah dan dengan jumlah yang salah sehingga

mengharuskan adanya pengiriman ulang dan pengecekan ulang juga termasuk
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ke dalam jenis pemborosan ini. Selain itu, metode pengambilan dan
penempatan yang salah juga termasuk ke dalam jenis pemborosan ini.
h. Kreativitas Karyawan yang Tidak Dimanfaatkan (Unused Employee
Creativity)
Pendapat, suara, keahlian pekerja yang tidak dimaksimalkan merupakan
kehilangan kesempatan bagi perusahaan untuk menjadi lebih baik. Karyawan
merupakan orang yang paham apa yang sedang terjadi dan apa yang harus
diperbaiki pada proses produksi karena melakukan pekerjaan setiap harinya.
2. Muri (Memberi Beban Berlebih Kepada Orang Atau Peralatan)
Memanfaatkan mesin atau orang diluar batas kemampuannya. Membebani orang
secara berlebih menimbulkan masalah dalam keselamatan kerja dan kualitas.
Membebani peralatan secara berlebih menyebabkan kerusakan dan produk cacat.
3. Mura (Ketidakseimbangan)
Ketidakseimbangan disebabkan oleh jadwal produksi yang tidak teratur atau
volume produksi yang berfluktuasi karena masalah internal, seperti kerusakan
mesin atau kekurangan komponen atau produk cacat. Memanfaatkan
mesin/orang diluar batas kemampuannya, membebani orang secara berlebih ;
menimbulkan masalah dalam keselamatan kerja dan kualitas. Membebani
peralatan secara berlebih akan menyebabkan kerusakan dan produk cacat.
2.2.1 Rumah SPT (House of TPS)

Salah satu simbol yang paling dikenal dalam manufaktur modern adalah
“House of TPS” seperti yang ditunjukkan Gambar 2.5. House of TPS adalah
representasi sederhana dari Sistem Produksi Toyota yang dikembangkan Toyota
untuk mengajar pangkalan logistik mereka prinsip-prinsip TPS. Pondasi rumah
merupakan stabilitas operasional dan memiliki beberapa komponen, salah satunya

adalah standarisasi kerja.
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Just In Time
jumlah yang tepat,
waktu yang tepat

> Perencanaan waktu
Takt Time

>Aliran yang kontinu
>Sistemn tarik

>Changeover yang
cepat

>Logistik yang
terintegrasi

Komponen yang tepat,

Orang dan Kerjasama Kelompok
-Seleksi

-Sasaran bersama
-Cross-trained
-Pengambilan keputusan ala
inggi

Continuous Improvement

Pengurangan Pemborosan
>Genchi, Gembutsu
>5 Mengapa

Jidoka
(Kualitas dalam proses)
Membuat masalah
menjadi terlihat
>Penghentian otomatis

>Andon

>Pengendalian kualitas
dalam stasiun

>Memecahkan akar
permasalahan (5 x
Mengapa)

>Pemecahan masalah
>Kepekaan terhadap
pemborosan

Produksi Campur Merata
Proses yang Stabil dan Terstandarisasi
Manajemen Visual
Filosofi Toyota Way

Gambar 2.5 House of TPS
(Sumber: Liker, 2006)

Sistem Produksi Toyota merupakan sistem produksi yang menekankan pada
suatu filosofi continuous improvement yang dilakukan dengan cara mengeliminasi
atau mengurangi pemborosan (waste) disemua aspek yang berkaitan dengan aliran
produk dari supplier sampai ke tangan konsumen, schingga didapatkan metode
yang paling efisien. Hasil yang ingin dicapai adalah sistem yang ramping (fean) dan
smooth, sehingga dapat meningkatkan output dan produktivitas. Produksi dilakukan
pada jumlah yang tepat ketika dibutuhkan, maka dengan cara inilah berbagai
macam wasfe dapat dikurangi bahkan dieliminasi. Problem solving dan
improvement dilakukan dari hal-hal yang kecil tetapi dilakukan secara bertahap dan
terus-menerus, Inilah yang dimaksud dengan filosofi continuous improvement.

Hal ini berbeda dengan budaya barat yang sifatnya radikal. TPS berusaha
melibatkan seluruh karyawan untuk berpartisipasi dalam continuous improvement,
sehingga karyawan tidak hanya dipakai kebutuhan fisik tubuhnya saja, melainkan
kemampuan berpikirnya juga diasah. Keberhasilan SPT terletak pada perubahan

pola pikir dan sikap kerja seluruh karyawan untuk melakukan upaya continuous

improvement.
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Dalam konsep SPT, cara perusahaan mendapatkan keuntungan yang
maksimum adalah dengan cara menekan ongkos produksi. Jika ongkos produksi
berkurang, perusahaan tidak perlu menaikkan harga jual produk untuk menaikkan
keuntungan yang didapat.

2.2.2 Tujuan Sistem Produksi Toyota

Tujuan dari Sistem Produksi Toyota adalah pengurangan biaya dan
perbaikan produktivitas yang dapat dicapai dengan menghilangkan berbagai
pemborosan (waste), misalnya persediaan yang terlalu banyak dan tenaga kerja
yang terlalu banyak (Monden, 2000). Selain itu, terdapat tiga tujuan utama SPT
yang harus dicapai, yaitu:
|. Laba lewat pengurangan biaya yang berarti SPT adalah suatu metode ampuh

untuk membuat produk karena sistem ini merupakan alat yang efektif untuk
menghasilkan laba, dengan tujuan akhir adalah pengurangan biaya atau
perbaikan produktivitas.

2. Penghilangan produksi yang berarti bahwa pertimbangan utama bagi SPT adalah
pengurangan biaya dengan sama sekali menghapus pemborosan. Terdapat empat
jenis pemborosan utama dalam operasi produksi: |
a. Sumber daya produksi terlalu banyak. ‘
b. Produksi berlebihan.

c. Persediaan terlalu banyak.

d. Investasi modal yang tidak perlu.

Namun dari semua pemborosan tersebut, kegiatan yang paling boros menurut
Liker (2006) adalah membiarkan atau mengetahui pemborosan atau
ketidakbenaran, namun dibiarkan saja tanpa ada tindakan atau perubahan.

3. Pengendalian jumlah, jaminan mutu, menghormati kemanusiaan, meskipun
melakukan pengurangan biaya merupakan tujuan terpenting dalam sistem ini,
pertama-tama harus dipenuhi tujuan, yaitu:

a. Pengendalian jumlah, yang memungkinkan sistem menyesuaikan diri dengan

fluktuasi harian dan bulanan dalam permintaan baik jumlah maupun

variasinya.

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

b. Jaminan mutu, yang menghasilkan bahwa tiap proses hanya akan memasok
unit baik kepada proses berikutnya.
c¢. Menghormati kemanusiaan, harus dibudayakan karena merupakan sistem
untuk mencapai sasaran biaya (Monden, 2000).
2.2.3 Konsep Pokok Sistem Produksi Toyota
Secara khusus SPT terdiri dari empat konsep pokok, yaitu (Monden, 2000):

I. Just In Time, produksi atau mengirim barang yang hanya diperlukan dengan
Jjumlah dan pada waktu yang dibutuhkan. Just In Time ini merupakan salah satu
dari tiang utama konsep SPT.

2. Jidoka atau Autonomasi, pendeteksian dan pengendalian part cacat secara
otonom dimana sistem ini harus berjalan terlebih dahulu sebelum memasuki
SPT, dengan maksud adalah mempersiapkan tim secara bersama untuk
menanggulangi seminimal mungkin kecacatan, dengan menambah otomatisasi
dari penggunaan alat yang ada sehingga kualitas dapat dipetahankan.

3. Shojunka atau tenaga kerja yang fleksibel, penempatan atau perubahan tenaga
kerja sesuai dengan permintaan produksi.

4. Soikufu atau pemikiran kreatif dan gagasan inovatif, berarti perusahaan harus

mempertimbangkan saran dari pekerja atau operator di lapangan.

2.3 Analisis Beban Kerja (Workload Analysis)

Beban kerja (workload) adalah usaha yang dialami sebagai pemenuhan
tujuan dari kegiatan kerja. Beban kerja dapat didefinisikan sebagai perbedaan antara
kemampuan pekerja dengan tuntutan pekerjaan (Widyanti, 2010). Jika kemampuan
pekerja lebih tinggi daripada tuntutan pekerjaan, akan muncul perasaan bosan.
Sebaliknya, jika kemampuan pekerja lebih rendah daripada tuntutan pekerjaan,
maka akan muncul kelelahan yang berlebihan (Widyanti, 2010).

Analisis beban kerja (workload analysis) adalah sebuah proses untuk
menghitung jumlah jam yang diperlukan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan
dalam waktu tertentu (Anggara, 2011). Tujuan dari analisis beban kerja adalah
untuk menentukan jumlah sumber daya yang dibutuhkan dan besar beban kerja

yang dapat diberikan kepada sumber daya dalam melakukan tugas.
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Dalam metode ini, beban kerja dianalisis dengan mengevaluasi struktur
sumber daya manusia, dan kemudian organisasi sebenarnya membutuhkan sumber
daya manusia yang diidentifikasi dalam rangka melaksanakan proses diperlukan
untuk memberikan layanan tertentu. Tujuan metode workload analysis, yaitu:

1. Mengidentifikasi kebutuhan riil sumber daya manusia baik dalam hal kualitas
dan kuantitas dalam jangka pendek dan jangka panjang.

2. Mengidentifikasi kebutuhan pelatihan pada masa sekarang dan mendatang yang
mem fasilitasi perancangan program pelatihan menurut kebutuhan aktual.

3. Menentukan jumlah pekerja yang tepat sistem pada pekerjaan untuk mencegah
penundaan transaksi pengolahan pelanggan.

Tahap - tahap metode workload analysis, yaitu:

1. Mendapatkan dukungan dari organisasi untuk melaksanakan pengelolaan proyek
analisis beban kerja.

2. Menetapkan sasaran yang strategis dari proyek analisis beban kerja.

3. Menentukan ruang lingkup kerja produktif.

4. Menentukan deskripsi pekerjaan pada bagian atau departemen untuk analisis
beban kerja.

5. Menghasilkan beban kerja pekerja dan jumlah pekerja.

6. Menentukan tindakan perbaikan.

Workload analysis dilakukan dengan membandingkan bobot/beban kerja
dengan norma waktu dan volume kerja. Target beban kerja ditentukan berdasarkan
rencana kerja atau sasaran yang harus dicapai oleh setiap jabatan, misalnya
mingguan atau bulanan. Volume kerja datanya terdapat pada setiap unit kerja,
sedangkan norma waktu hingga kini belum banyak diperoleh sehingga dapat
dijadikan suatu faktor tetap yang sangat menentukan dalam analisis beban kerja.

Beban kerja yang baik, sebaiknya mendekati 100% atau dalam kondisi
normal. Beban kerja 100% tersebut berarti bahwa selama jam kerja, pekerja mampu
bekerja secara terus menerus dalam kondisi normal (Anggara, 2011). Adapun
rumus analisis beban kerja, yaitu ((Heidjrachman, 1990) :

Workload analysis = %Produktif x (1 + Performance Rating) x (1 +

Allowance)
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Persentase produktif merupakan total waktu siklus pekerja dibagi dengan waktu
tersedia dan dikali 100%. Penentuan jumlah kebutuhan pekerja dapat dicari

menggunakan rumus:

Total Waktu Standar Y Time/Shift
Waktu Kerja Per /Shift

Jumlah pekerja =

Manfaat yang didapatkan dengan analisis beban kerja, yaitu:

1. Mendapatkan metode menghitung volume pekerjaan atau beban kerja suatu
perusahaan atau organisasi.

2. Berdasarkan perhitungan volume pekerjaan, maka bisa menentukan jumlah
SDM yang dibutuhkan perusahaan atau organisasi beserta spesifikasi pemegang
perusahaan.

3. Dengan adanya gambaran mengenai jumlah SDM yang harus dialokasikan,
maka akan sangat membantu untuk membuat perencanaan jangka panjang di

bidang SDM dalam hal seleksi, rekrutment, dan penempatan dan promosi.

2.4 Heijunka

Heijunka merupakan landasan dalam Sistem Produksi Toyota dan sebagai
syarat/kondisi yang harus tercapai untuk menerapkan Just In Time (JIT). Heijunka
dilakukan untuk mengantisipasi perubahan-perubahan yang terjadi terhadap
keinginan pasar/konsumen. Heijunka produksi sangat tepat diaplikasikan untuk
memproduksi produk-produk yang memiliki bermacam-macam model/jenis dalam
| (satu) lini produksi. Liker (2006) mendefinisikan heijunka dalam Toyota adalah
“perataan jadwal kerja, yaitu dengan cara mengambil permintaan pelanggan aktual,
menentukan pola volume dan bauran produknya, dan membuat jadwal yang rata
setiap hari. Dan mencapai heijunka merupakan hal mendasar untuk menghilangkan
mura (ketidakseimbangan), yang merupakan hal mendasar untuk menghilangkan
muri (kelebihan beban) dan muda (pekerjaan sia-sia)”.

Tujuan perataan jumlah produksi setiap jenis produk adalah untuk membatasi
variasi jumlah dalam aliran tiap produk yang berbeda setiap periode. Perataan
jumlah produksi artinya meratakan jumlah part yang dikonsumsi dan diproduksi

setiap periode. Variasi yang besar dalam pemakaian jumlah part tertentu setiap
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harinya, menyebabkan lini produksi harus menanggung kelebihan persediaan dan
tenaga kerja yang sangat besar,

Maksud dari heijunka ini adalah untuk memperkecil beban kerja yang
beragam. Hal ini dapat dicapai dengan melakukan pemerataan produksi dengan
fluktuasi sekecil mungkin, baik fluktuasi dalam jumlah maupun fluktuasi dalam
tipe. Idealnya heijunka harus menghasilkan fluktuasi nol pada ujung lini rakit atau
proses akhir. Dengan heijunka berbagai suku cadang dipakai dengan kecepatan
tetap sehingga proses hulu dapat lebih bersiap diri. Dengan demikian heijunka dapat
melancarkan produksi, mengurangi risiko kelebihan produksi (over production),
dan mengurangi tingkat persediaan barang work in process (WIP).

Menurut Widagdo dan Basri (2005), produksi berdasarkan heijunka
mempunyai beberapa manfaat, antara lain:

1. Penanganan logistik akan menjadi seimbang dan merata.

Beban kerja untuk para pekerja akan seimbang dan merata,

o

Hasil produksi yang dihasilkan untuk konsumen akan seimbang dan merata.
Produksi di supplier/vendor akan seimbang dan merata.

Dasar untuk menetapkan sistem kanban,

S v LW

Membantu untuk meningkatkan kualitas produk dengan mengurangi defect/
cacat yang disebabkan karena beban pekerja.
7. Membuat produksi menjadi fleksibel karena beban kerja merata sehingga
mempermudah untuk melakukan line balancing.
8. Mengurangi level stock inventory karena didapatkan angka yang merata dan
seimbang, bukan angka yang tertinggi/ terendah.
2.4.1 Heijunka Terhadap Produk
Heijunka dapat meratakan jumlah atau volume serta varian atau tipe,
seperti contoh berikut (Widagdo dan Basri, 2005):
Diketahui:
Jumlah hari kerja bulan ini = 20 hari kerja

Jumlah produksi bulan ini = 1000 unit

_ 1000unit
" 20hari

Jumlah produksi/hari
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Jumlah produksi/hari

Tipe A =500 unit
- o . _ 500unit
Jumlah produksi tipe A/hari = o

= 50 unit/ hari (Heijunka jumlah)

= 25 unit/hari (Heijunka tipe)

Tipe B =300 unit
lah e - 300unit
Jumlah produksi tipe B/hari ——

= 15 unit/hari (Heijunka tipe)

Tape € = 200 unit
Jumlah produksi tipe C/hari = 200unit
20hari

= 10 unit/hari (Heijunka tipe)

Jadi dari perhitungan di atas, dapat disajikan sebuah jadwal produksi

per hari dapat dilihat pada Tabel 2.1.

Tabel 2.1 Jadwal Produksi Harian Tipe A, B, dan C

Tanggal
Tipe Total
1{2(3]4]5[6]|7[8]9 [10]11{12{13]14(15]16{17]18]19]20
A [25]25]25[25]25 |25 |25 [25 [25 [25 {2525 |25 |25 25 25 (2525|2525 | 500
B [1s|1s|1s[isfisfisfisfisfis [is|is[is|15|15|18{15{15|15]15]15] 300
c [10fto]10fr010frof10f10{to [10{10]10{10{10{10{10]10}10|10 (10} 200
Jumlah 5050 {5050 |50 {5050 {50 {50 [50{50]5050 |50 {50{50]50 (505050 1000

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)
2.4.2 Heijunka Terhadap Jam Kerja

Di pabrik Toyota, konsep heijunka juga diterapkan pada perbedaan jam kerja

yang diperlukan untuk memproduksi mobil yang berbeda pada lini yang sama.

Misalkan jam kerja yang diperlukan untuk menghasilkan A, B, dan C pada lini

berturut-turut adalah 70 menit, 50 menit, dan 60 menit. Jika mobil diproduksi dalam

urutan tertentu yakni, A, B, C, A, B, C, lini tidak akan berhenti karena waktu siklus

rata-rata lini ini adalah 60 menit (lihat Gambar 2.7). Akan tetapi, jika produk A
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(lihat Gambar 2.8) diproduksi dalam lot, lini dengan waktu siklus 60 menit ini tidak
akan dapat menyelesaikannya karena A memerlukan waktu siklus 70 menit. Hal ini
akan menyebabkan lini berhenti. Untuk mencegah hal tersebut, maka jumlah
pekerjaan harus ditambah untuk menyelesaikan pekerjaan dalam 70 menit. Jika
jumlah model yang bermacam-macam itu meningkat, jumlah lot juga meningkat,
dan juga waktu persiapan untuk tiap proses terdahulu meningkat. Sebaliknya, jika
dikehendaki penurunan frekuensi penyiapan pada proses yang terdahulu, ukuran lot
harus ditambah pada tiap proses terdahulu dan berakibat sediaan suku cadang/part
meningkat. Gambar 2.8 merupakan urutan jadwal produksi yang memungkinkan
perakitan dalam waktu siklus merata. Sedangkan, Gambar 2.9 merupakan urutan

jadwal produksi yang menyebabkan kemacetan lini.

70”

Waktu Siklus Rerata

60”

50”

AB CABC

Gambar 2.6 Urutan Jadwal Perakitan dalam Waktu Siklus Rerata
(Sumber: Monden, 2000)

70”

Waktu Siklus Rerata 60"

A AB B CC

Gambar 2.7 Urutan Jadwal yang Menyebabkan Kemacetan Lini
(Sumber: Monden, 2000)
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2.4.3 Pengurutan Produksi dengan Pola Heijunka

Pengurutan produksi dengan pola heijunka berdasarkan volume produksi
yang telah direncanakan, besarnya untuk periode bulanan diturunkan ke periode
harian dengan cara merata-ratakannya untuk setiap jenis produk. Volume produksi
harian yang telah direncanakan, ditentukan besarnya rasio untuk semua jenis
produk yang akan diproduksi. Besarnya rasio yang didapat, ditetapkan sebagai
dasar penentuan urutan produksi. Urutan produksi ini didasarkan atas
penyeimbangan waktu penyelesaian (beban kerja) seluruh jenis produk di lini
produksi.

Penyeimbangan waktu penyelesaian yang dilakukan untuk pengaturan urutan
produksi berfungsi untuk menyeimbangkan beban kerja oleh tiap operator yang
akan mengerjakan produk-produk tersebut di lini produksi. Gambar 2.10 berikut ini

menunjukkan jenis dan jumlah produk yang harus dikerjakan oleh setiap operator.

Watte 455 Menit
Keqshit [T )6 "% """ .
— -
—1 —=
Pekeea

A B € D

Gambar 2.8 Perbandingan Off Line Operator per Shift Volume Kerja
(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Berdasarkan gambar di atas, diantara pekerja C atau D tidak digunakan,
karena adanya penggabungan beban kerja atau pengalokasian produk yang
sebetulnya dapat dikerjakan oleh seorang operator.

Untuk menentukan rasio dan pola heijunka produksi pada proses pabrikasi
menurut Widagdo dan Basri (2005), yakni diketahui mesin H dapat memproduksi
3 jenis produk/part yaitu A, B, dan C dengan jumlah unit untuk setiap produk adalah
5, 3, dan 2, Langkah-langkah dalam menentukan pengurutan part dengan
menggunakan pola heijunka adalah:

1. Tentukan rasio untuk masing-masing produk/part dengan total seluruhnya
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=1 Jumlah total unit untuk ketiga jenis produk = 5 + 3 +2 =10 unit.

Rasio awal untuk produk

A =5/10 =05
B =3/10 =03
C =2/10 =02

Total rasio =0.5+03+02=1

Jika ketiga produk/part tersebut mempunyai ukuran lot part, jumlah unit dari
ketiga part tersebut harus dibagi terlebih dahulu dengan nilai lot masing-
masing. Hasil pembagian ini juga disebut sebagai jumlah lot part. Kemudian,
untuk mendapatkan rasio produksi harian, maka jumlah lot dari setiap
produk/part dibagi dengan total jumlah lot part dari ketiga jenis part tersebut
dalam sehari. Dengan demikian, didapatkan rasio produksi harian dari ketiga
produk/part tersebut.

Urutkan nilai rasio tersebut dari mulai terbesar ke terkecil.

Nomor urut pengerjaan pertama seluruh rasio dikalikan 1 lalu pilih nilai
terbesarnya yaitu part A. Urutan produksi pertama dapat dilihat pada Tabel
2.2.

Tabel 2.2 Urutan Produksi Pertama

NO A B C
] 0,5x1 0,3x! 02x1
(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Nomor urut pengerjaan kedua seluruh rasio dikalikan dengan dua. Rasio yang

sudah dikerjakan (parf A) dikurangi dengan satu dan terpilih part B dengan
nilai yang terbesar. Urutan produksi kedua dapat dilihat pada Tabel 2.3.
Tabel 2.3 Urutan Produksi Kedua

NO A B C
1 0,5x 1 03x1 0,2x 1
2 05x2)-1 0,3x2 0,2x2

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)
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Nomor urut pengerjaan ketiga seluruh rasio dikalikan dengan tiga. Rasio yang
sudah dikerjakan (part A) dan part B dikurangi dengan satu dan terpilih part
C dengan nilai yang terbesar. Urutan produksi ketiga dapat dilihat pada Tabel
24.

Tabel 2.4 Urutan Produksi Ketiga

NO A B C

1 0,5x1 0,3x1 0,2x 1
2 0,5x2)-1 03x2 02x2
3 0,5x3)-1 (03x3)-1 0,2x3

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Nomor urut pengerjaan keempat seluruh rasio dikalikan dengan empat
kemudian part A, B, dan C dikurangi satu karena sudah keluar di tiga langkah
sebelumnya dan terpilihlah part A dengan nilai terbesar. Urutan produksi
keempat dapat dilihat pada Tabel 2.5.

Tabel 2.5 Urutan Produksi Keempat

NO A B C

1 0,5x 1 03x1 0,2x1

2 [(0,5x2)-1 0,3x2 0,2 x2

3 05x3)-1 03x3)-1 02x3

4 [05x4)-1 | (03xd)-1 | (02x4)-1

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Nomor urut pengerjaan kelima seluruh rasio dikalikan dengan lima kemudian
part A dikurangi dua sedangkan part B, dan C dikurangi satu lalu terpilih part
A dan B dengan nilai terbesar. Jika ada dua nilai yang paling besar, utamakan
terlebih dahulu part dengan jumlah produksi yang terbanyak dalam hal ini
adalah part A. Jika jumlahnya sama, pilih salah satu. Urutan produksi kelima
dapat dilihat pada Tabel 2.6.

Tabel 2.6 Urutan Produksi Kelima

NO A B C
0,5x 1 03x1 02x1
2 0,5x2)-1 03x2 0,2 x2
Lanjut...
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10.

Tabel 2.7 Urutan Produksi Kelima (Lanjutan)

NO A B C
3 (0,5x3)-1 (03x3)-1 0,2x3
4 [ (05x4)-1 | (03x4)-1 (02x4)-1
5 | (05x5)-2] (03x5)-1 (02x4)-1

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)
Nomor urut pengerjaan keenam seluruh rasio dikalikan dengan enam
kemudian part A dikurangi tiga sedangkan parf B dan C dikurangi satu lalu

terpilih part B dengan nilai terbesar. Urutan produksi keenam dapat dilihat

pada Tabel 2.7.

Tabel 2.8 Urutan Produksi Keenam
NO A B C
1 0,5x1 03x1 02x 1
2 0,5x2)-1 0,3x2 0,2 x2
3 0,5x3)-1 (03x3)-1 02x3
4 0,5x4)-1 (03x4)-1 02x4)-1
5 (0,5x5)-2 (03x5)-1 (02x5)-1
6 0,5x6)-3 03x6)-1 02x6)-1

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Nomor urut pengerjaan ketujuh seluruh rasio dikalikan dengan tujuh
kemudian part A dikurangi tiga, part B dikurangi dua, dan part C dikurangi

satu lalu terpilih part A dengan nilai terbesar. Urutan produksi ketujuh dapat

dilihat pada Tabel 2.8.
Tabel 2.9 Urutan Produksi Ketujuh

NO A B C

] 0,5x1 0,3x1 0,2x 1

2 0,5x2)-1 03x2 0,2 x2

3 0,5x3)-1 03x3)-1 0,2x3

4 0,5x4)-1 03x4)-1 (0,2x4)-1
5 (0,5 x 5)-2 03x5)-1 02x5)-1
6 (0,5x6)-3 (0,3 x6)-1 0,2x6)-1
7 0,5x7)-3 03x7)-2 02x7)-1

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Nomor urut pengerjaan kedelapan seluruh rasio dikalikan dengan delapan
kemudian part A dikurangi empat, part B dikurangi dua, dan part C dikurangi
satu lalu terpilih part C dengan nilai terbesar. Urutan produksi kedelapan

dapat dilihat pada Tabel 2.9.
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11.

Tabel 2.10 Urutan Produksi Kedelapan

NO A B C

1 0,5x1 03x1 02x1

2 [ (05x2)-1 0,3x2 0,2 x2
3 1(05x3)-1 | (03x3)-1 02x3
4 1 (05x4)-1 | (03x4)-1 (0,2x4)-1
5 1(05x5)-2 | (03x5)-1 (02x5)-1
6 |(05x6)-3 | (03x6)-1 02x6)-1
7 105x7)-3 | 03x7)-2 | (02x7)-1
8 [(05x8)-4 [ (03x8)-2 | (0,2x8)-1

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Nomor urut pengerjaan kesembilan seluruh rasio dikalikan dengan sembilan
kemudian part A dikurangi empat, part B dikurangi dua, dan par C dikurangi

dua lalu terpilih part B dengan nilai terbesar. Urutan produksi kesembilan

12.

dapat dilihat pada Tabel 2.10.
Tabel 2.11 Urutan Produksi Kesembilan

NO A B C

1 0,5x | 03x 0,2x1
2 | (05x2)-1 03x2 0,2 X2

3 [ (05x3)-1 | (03x3)-1 0,2x3
4 | OSxH-1 | 03x4)-1 | (02x4)-1
5 105x5-2 | (03x5-1 | (0,2x5)-1
6 | (05x6)-3 | (03x6)-1 | (02x6)-1
7 1 05x7)-3 | 03x7)-2 | (02x7)-1
8§ | (05x8)-4 | (03x8)-2 | (02x8)-1
9 [(05x9-4 | 03x9-2 | (02x9)-2

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Nomor urut pengerjaan kesepuluh seluruh rasio dikalikan dengan sepuluh
kemudian part A dikurangi empat, part B dikurangi dua, dan part C dikurangi

dua lalu terpilih part A dengan nilai terbesar. Urutan produksi kesepuluh

dapat dilihat pada Tabel 2.11.
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Tabel 2.12 Urutan Produksi Kesepuluh

NO A B C

| 0,5x 1 03x1 0,2x1

2 |(05x2)-1] 0,3x2 0,2 x2

3 [(O05x3)-1 | (03x3)-1 02x3
4 105x4)-1 | (03x4)-1 (02x4)-1
5 105x5-2 [ (03x5)-1 0,2x5)-1
6 |(05x6)-3 [ (0,3x6)-1 0,2x6)—1
7 105x7-3 | 03x7)-2 | (02x7)-1
8 [@©5x8)-4 | (03x8)-2 [ (02x8)-1
9 1(05x9-4 | (03x9)-2 (0,2x9)-2
10 [(05x100-4 [ (03x10)-3 | (0,2x10)-2

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)
13. Hasil dari iterasi diatas dapat dilihat pada Tabel 2.12

Tabel 2.13 Pengurutan Produksi Keseluruhan

NO A B C
[ 05 | 03 | 02
2 0 06 | 04
3 05 | -01 | 06
4 1 02 | -02
5 05 | 05 0
6 0 08 | 02
7 05 | 0, 0,4
8 0 04 | 06
9 05 | 07 [ 02
10 1 0 0

(Sumber: Widagdo dan Basri, 2005)

Sehingga urutan pengerjaan parf nya adalah: A-B-C-A-A-B-A-C-B-A

2.5  Standarisasi Kerja

Standarisasi kerja adalah peraturan pada saat membuat barang di tempat
kerja, yaitu cara melakukan produksi yang paling efektif dengan urutan tanpa muda,
mengumpulkan pekerjaan, dan memfokuskan gerakan manusia (Toyota Production
System, 2006). Standarisasi kerja merupakan cara untuk secara total meningkatkan

kualitas, cost reduction safety, dan produktivitas dengan cara menggabungkan
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faktor manusia, barang, dan peralatan secara paling efektif berdasarkan pada
kondisi saat ini. Selain itu juga merupakan suatu cara untuk menekan produksi yang
berlebihan, dan untuk melakukan produksi secara just in time. Standarisasi kerja
juga merupakan cara yang efektif sebagai fools untuk kaizen.

Karena standarisasi kerja merupakan aktualisasi dari sistem produksi untuk
melakukan prinsip dasar SPT serta merupakan standar untuk mengukur
peningkatan kualitas, cost reduction, dan safety, maka standarisasi kerja
mempunyai 3 unsur penting, dimana semuanya tidak akan berjalan jika satu saja
tidak terpenuhi. Terdapat tiga unsur penting, yaitu:
|. Perhitungan Takt Time

Takt time merupakan waktu yang menentukan 1 unit atau 1 buah part yang harus

dibuat dalam beberapa menit dan beberapa detik.

Waktu kerja efektif
Jumlah produksi

Takt Time =

Takt time aktual adalah raks time yang dihitung dengan perbandingan produksi
waktu kerja efektif dengan jumlah produksi per hari.
Waktu siklus adalah waktu yang diperlukan untuk melakukan pekerjaan dengan '

urutan kerja yang telah ditentukan untuk proses yang ditangani oleh satu orang

operator.

2. Urutan Kerja
Pada proses dan assembly produk, operator melakukan pekerjaan dengan urutan

yang efektif seperti mengangkut barang, sefting mesin, dan melakukan proses.
3. Standard In Process Stock

Standard in process stock adalah barang dengan supply minimum yang dimilii

di dalam proses agar pekerjaan dapat dlakukan dengan urutan dan gerakan yang

sama berulang-ulang, jika melakukan pekerjaan sesuai dengan urutan kerja.

Standarisasi kerja dalam Sistem Produksi Toyota dapat dibagi menjadi 3

tipe yaitu:

30

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

1. Tabel Standar Kapasitas Produksi (Production Capacity Sheet)
Tabel ini digunakan pada proses-proses yang berhubungan dengan mesin-mesin
dan menggambarkan dafiar kapasitas produksi setiap proses sehingga terlihat
proses mana yang menjadi boftlenecks.
Tabel standar kapasitas produksi disebut lembar kapasitas produksi. Lembar
kapasitas produksi menunjukkan kapasitas mesin dalam proses. Lembar
kapasitas produksi cocok diterapkan pada operasi bermesin yang melibatkan
penggunaan alat dan penggantian alat, tapi juga dapat diterapkan pada operasi
seperti injection moulding dan mengidentifikasi operasi yang memiliki
bottleneck.
2. Tabel Standar Kerja Kombinasi (Standarized Work Combination Table)
Tabel standar kerja kombinasi (TSKK) biasa disebut juga peta kombinasi kerja
dan diagram kombinasi. TSKK digunakan sebagai alat untuk menentukan
beban dan urutan kerja agar dapat sesuai dengan batas takt time. Tabel ini sangat
berguna untuk balancing beban kerja.
TSKK disebut tabel kombinasi pekerjaan terstandarisasi (juga disebut lembar
kombinasi pekerjaan terstandarisasi) digunakan untuk menganalisis pekerjaan
yang memiliki kombinasi kerja. Tujuannya adalah untuk menunjukkan
keterkaitan waktu dari dua atau lebih aktivitas yang terjadi secara simultan. Alat
ini terutama tidak hanya digunakan untuk operasi yang merupakan kombinasi
dari operasi manual dan peralatan otomatis, tapi juga dapat digunakan untuk
operasi di mana terdapat dua atau lebih operator mengerjakan produk yang sama
pada waktu yang sama.
Menurut Widadgo dan Basri (2006), tabel standar kerja kombinasi (TSKK)
memiliki 3 (tiga) tipe, yaitu:
a. Tipe I (Satu)
Tabel standar kerja kombinasi tipe pertama digunakan untuk melihat waktu
kerja operator per satu siklus (cycle). Pada tabel ini, waktu kerja
diklasifikasikan menjadi tiga jenis, yaitu ambil, proses dan jalan. Klasifikasi
waktu kerja ini berguna untuk membedakan pekerjaan yang dilakukan, Tabel

standar kerja kombinasi tipe pertama dapat dilihat pada Gambar 2.9.
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Gambar 2.9 Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe 1
(Sumber: Widadgo dan Basri, 2006)

b. Tipe 2 (Dua)

Tabel standar kerja kombinasi tipe kedua digunakan untuk memperlihatkan

perbandingan setiap waktu kerja operator per satu siklus (cycle) dan raki

time. Pada tabel ini, waktu kerja di klasifikasikan menjadi dua jenis yaitu,

waktu kerja pokok dan waktu kerja pelengkap. Tabel standar kerja kombinasi

lipe kedua dapat dilihat pada Gambar 2.10.

Takt Time

= Wektu Kemja
Pelerzizy
=Waktu Ko
Pakek

M ]
T
De -
ik - = ]k o
e '_1 — v
Pekeria y 5 3 4 5 6 7 8 9 10

Gambar 2.10 Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe 2

(Sumber: Widadgo dan Basri, 2006)
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c. Tipe 3 (Tiga)
Tabel standar kerja kombinasi tipe ketiga biasa disebut sebagai yamazumi
chart. Secara bahasa, arti yamazumi sendiri adalah menumpuk, dan grafik
yamazumi berbentuk tumpukan sederhana dari bar chart dari lamanya waktu
setiap aktivitas dalam proses produksi. Yamazumi chart digunakan untuk
memperlihatkan perbandingan waktu tunggu dan waktu kerja untuk masing-
masing operator per satu shifi volume kerja, pada tabel ini waktu kerja untuk
masing-masing pekerjaan atau elemen kerja dihitung dalam satu shifl,
Yamazumi chart memudahkan untuk memvisualisasikan berbagai elemen
pekerjaan yang berlangsung dalam proses produksi. Yamazumi inilah yang
akan memberitahu kelemahan atau kelambatan proses yang terjadi pada
rantai proses produksi. Hal ini akan memudahkan untuk memvisualisasikan
penghematan yang dibuat.
Terdapat dua cara yang dapat ditempuh untuk melakukan penghematan
dengan berdasar pada yamazumi chart. Pertama, tentu saja dengan
menghilangkan non-nilai tambah dan wasfe dari proses produksi, lalu
menambahkan proses bernilai tambah untuk membuat proses jauh lebih
efisien. Sedangkan yang kedua, adalah dengan memindahkan beban kerja
kepada proses yang sebelumnya atau proses berikutnya,
Waktu kerja pada yamazumi chart untuk masing-masing pekerjaan atau
elemen kerja yang telah dihitung dalam satu shift tersebut disusun secara
bertumpuk. Dan penumpukan waktu kerja ini akan terlihat waktu kerja dan
waktu tunggu (waktu menganggur) operator dalam satu shifi kerja, Cara
membuat yamazumi chart, yaitu:
1.) ‘Rekapilulasi pekerjaan, yaitu perputaran penggantian pekerjaan terhadap

satu buah instruksi kerja.

2.) Kalkulasi unit working hour (A). A =ax n (Jumlah I putaran).

Tabel standar kerja kombinasi tipe ketiga (yamazumi chart) dapat dilihat

pada Gambar 2.11.
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Gambar 2.11 Tabel Standar Kerja Kombinasi Tipe 3
(Sumber: Widadgo dan Basri, 2006)

Metode Kaju Haikin

Tabel standar kerja kombinasi 2 seperti telah dijelaskan di atas dapat

digunakan untuk menghitung man power efficiency atau kaju haikin. Untuk itu pada

bagian ini akan dibahas mengenai kaju haikin agar menjadi lebih mudah untuk

dipahami dan diterapkan di perusahaan lain.

Yang dimaksud dengan kaju haikin adalah rata-rata waktu siklus untuk tiap

proses kerja yang dilakukan oleh masing-masing operator di mana operator tersebut

menangani proses kerja untuk beberapa tipe atau varian produk.

Perhitungan kaju haikin ini didapat dengan langkah sebagai berikut;

A S

Melakukan pengamatan waktu untuk mendapatkan waktu siklus/proses pada

tiap elemen kerja untuk masing-masing operator.

Menghitung waktu siklus/proses pada tiap elemen kerja.

Mencari volume produksi tiap produk per periode

Menjumlah total produksi

Mencari presentase kaju haikin dengan cara membandingkan jumlah produk A

dengan total produksi dikalikan 100%, begitu pula dengan produk B dan

seterusnya.

Persentase kaju haikin pada lini dapat dihitung dengan formulasi berikut:

Volume ProduksI TIPSRy 1(00f vvpvrvernl2.1)

Kaju Haikin Tlpe A Total Volume Produksi Semua Tipe
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Berdasarkan perolehan persentase kaju haikin dan waktu siklus dari masing-
masing produk, kemudian dapat ditentukan waktu kaju haikin dengan rumus seperti

berikut:

Kaju Haikin = (Waktu Siklus Tipe 1 x %Kaju Haikin Tipe 1) + (...)
+ (Waktu Siklus Tipe n x %Kaju Haikin Tipe n)

Untuk menentukan jumlah operator yang diperlukan dapat diketahui dengan

perhitungan sebagai berikut:

Total Waktu Siklus Kaju Haikin
Takt Time

Kebutuhan Operator = ———— ..., (2.2)

Sedangkan untuk persentase penghematan jumlah operator dapat

menggunakan rumus:

Kebutuhan Jumlah Operator 0
Aktual Jumlah Operator x100%....(2.3)

Penghematan Jumlah Operator =1 —

2.7  Pengukuran Waktu Kerja

Di dalam melaksanakan proses produksi diperlukan suatu pengukuran kerja
untuk mengadakan evaluasi dari jalannya proses produksi tersebut. Dasar dari
pengukuran kerja, yaitu waktu penyelesaian dari proses produksi atau penyelesaian
suatu bagian dari proses produksi keseluruhan.

Pengukuran waktu kerja menurut Wignjosocbroto (2003) adalah suatu
aktivitas untuk menentukan waktu yang dibutuhkan oleh seorang operator terampil
dalam melaksanakan sebuah kegiatan kerja, yang dilakukan dalam kondisi dan
tempo kerja yang normal.

Menurut Sutalaksana (2006), pengukuran waktu kerja dilakukan terhadap
terhadap beberapa alternatif sistem kerja yang terbaik diantaranya dilihat dari segi
waktu, dicari sistem kerja yang membutuhkan waktu penyelesaian tersingkat.
Pengukuran waktu ditujukan juga untuk mendapatkan waktu baku penyelesaian
pekerjaan yaitu waktu yang dibutuhkan secara wajar oleh pekerja normal untuk
menyelesaikan suatu pekerjaan yang dijalankan dalam sistem terbaik.

Tujuan pokok dari aktivitas ini berkaitan erat dengan usaha menetapkan

waktu standar. Terdapat berbagai macam cara untuk mengukur dan menetapkan
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waktu standar yang pada umumnya dilaksanakan dengan pengukuran waktu kerja,
yaitu:

1. Pengukuran waktu kerja dengan jam henti (stopwatch time study).

2. Sampling kerja.

3. Standard data.

4. Pengukuran waktu baku dengan waktu gerakan.

Dalam penelitian ini, metode pengukuran waktu kerja yang digunakan
adalah pengukuran waktu kerja secara langsung dengan stopwatch time study.
Penelitian dilakukan dengan cara mengamati dan mencatat waktu kerja operator
dengan menggunakan stopwatch sebagai alat pengukur waktu, dimana pengukuran
dilakukan untuk setiap elemen pekerjaan maupun satu siklus pekerjaan secara utuh,
sehingga dapat diketahui berapa lama waktu yang dibutuhkan oleh seorang operator
terampil pada kecepatan normal untuk mengerjakan suatu tugas tertentu. Waktu
yang berhasil diukur dan dicatat kemudian dimodifikasikan dengan
mempertimbangkan tempo kerja operator dan menambahkan faktor-faktor
kelonggaran yang diberikan kepada operator.

Waktu standar atau waktu baku adalah lamanya waktu yang diperlukan oleh
seorang pekerja terampil untuk menyelesaikan satu siklus pekerjaan dalam
kecepatan normal yang disesuaikan dengan faktor penyesuaian dan faktor
kelonggaran yang diberikan untuk menyelesaikan pekerjaan tersebut. Data telah
mencukupi syarat N’ <N, maka tahap perhitungan untuk memperoleh besaran nilai
waktu standar pekerjaan, yaitu:

1. Waktu Siklus
Waktu siklus atau cycle time adalah waktu yang diperlukan untuk membuat satu
unit produk pada satu stasiun kerja (Purnomo, 2003). Waktu yang diperlukan
untuk melaksanakan elemen-elemen kerja pada umumnya akan sedikit berbeda
dari siklus ke siklus lainnya, sekalipun operator bekerja pada kecepatan normal
atau uniform, tiap-tiap elemen dalam siklus yang berbeda tidak selalu akan bisa
diselesaikan dalam waktu yang persis sama. Adapun cara menghitung waktu

siklus dengan cara:
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> Xi

N

Keterangan:

Ws =Waktu siklus

T P U (24)

ZXi = Waktu pengamatan

N =Jumlah pengamatan yang dilakukan

. Waktu Normal

Waktu normal untuk suatu elemen operasi kerja adalah semata-mata
menunjukkan bahwa seorang operator yang berkualifikasi baik akan bekerja
menyelesaikan pekerjaan pada tempo kerja yang normal (Wignjosoebroto,
2003). Kemungkinan besar bagian paling sulit di dalam pelaksanaan
pengukuran kerja adalah kegiatan evaluasi kecepatan atau tempo kerja operator
pada saat pengukuran kerja berlangsung. Teknik atau cara untuk menilai atau
mengevaluasi kecepatan kerja operator dikenal dengan “Faktor Penyesuaian
(Rating Faclors)’. Secara umum kegiatan faktor penyesuaian ini dapat
didefinisikan sebagai cara untuk menormalkan pekerjaan yang dilakukan oleh
pekerja pada saat observasi atau pengamatan dilakukan (Sutalaksana, 2006).
Rating factor merupakan faktor yang diharapkan untuk menormalkan waktu
kerja yang diukur. Ketidaknormalan dari waktu kerja ini diakibatkan oleh
operator yang bekerja secara kurang wajar yaitu bekerja dalam tempo atau
kecepatan yang tidak sebagaimana mestinya pada saat pengamatan dilakukan.
Banyak cara yang dapat dilakukan dalam menentukan faktor penyesuaian bagi
seorang pekerja. Salah satu teknik faktor penyesuaian yang digunakan adalah
Westing House System of Rating. Sistem ini selain mengamati kemampuan
(skill) dan usaha (efforr) yang telah ada sebelumnya, juga menambahkan
kondisi kerja (condition) dan konsistensi (consistency) dari operator dalam
melakukan kerja. Westing house telah berhasil membuat sebuah tabel
penyesuaian yang berisikan nilai-nilai yang didasarkan pada tingkatan yang
ada untuk masing-masing faktor tersebut. Tabel dari faktor penyesuaian

tersebut dapat dilihat pada Tabel 2.13.
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Tabel 2.13 Tabel Performance Ratings dengan Sistem Westing House

WESTING HOUSE RATING FACTORS
SKILL EFFORT

0,15 Al , 0,13 Al ;
013 A2 Super Skill 0.12 v Excessive
0,11 Bl 0,1 Bl
0,08 B2 Excellent 0.08 =5 Excellent
036 1.Cl 005 | Cl
003 | €2 Good 002 |_C2 i

0 D Average 0 D Average
005 | El . 0,04 | El ,
-0,1 E2 Fair 008 | E2 Fair
-0,16 Fl -0,12 F1
2022 F2 Poor 017 = Pooi

CONDITION CONSISTENCY

0,06 A Ideal 0,04 A Perfect
0,04 B Excellent 0,03 B Excellent
0,02 C Good 0,01 € Good

0 D Average 0 D Average
-0,03 E Fair -0,02 E Fair
-0,07 F Poor -0,04 F Poor

(Sumber: Wignjosoebroto, 2003)

Adapun cara menghitung waktu normal adalah:

Wi = Ws (1 + RAERG FACLOTS) cvu vut o ius nosmaniiss v san smpsssins wansns (2.5)

Keterangan:

Wn = Waktu normal

Ws = Waktu siklus

3. Waktu standar

Waktu standar merupakan waktu yang dibutuhkan oleh seorang pekerja yang
memiliki tingkat kemampuan rata-rata untuk menyelesaikan suatu pekerjaan
(Wignjosoebroto, 2003). Penentuan waktu standar untuk menentukan target
produksi ini dilakukan dengan cara pengukuran langsung dengan menggunakan
jam henti. Pengukuran dilakukan dikarenakan dalam melakukan pekerjaan
dipengaruhi oleh beberapa faktor yang tidak dapat dihindari baik faktor dari
dalam maupun dari luar perusahaan. Waktu baku didapatkan dengan mengalikan

waktu normal dengan kelonggaran (allowance). Tabel persentase untuk
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menentukan kelonggaran berdasarkan faktor yang berpengaruh dapat dilihat
pada Tabel 2.14.

Tabel 2.14 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh

FAKTOR KELONGGARAN
(%)

KEBUTUHAN PRIBADI

1 |Pria 0-25

2 |Wanita 2-50
KEADAAN LINGKUNGAN

1 |Bersih, Sehat, Tidak Bising 0

5 |Siklus Kerja Berulang - Ulang Antara 5 0-1

~ |- 10 Detik

3 Siklus Kerja Berulang - Ulang Antara 0 -3

- 5 Detik

4 |Sangat Bising 0-5

5 |Ada Faktor Penurunan Kualitas 0-5

6 |Ada Getaran Lantai 5-10

7 |Keadaan Yang Luar Biasa 5-10
TENAGA YANG DIKELUARKAN PRIA WANITA

1 |Dapat Diabaikan Tanpa Beban

2 |Sangat Ringan 0-2,25Kg 0-6 0-6

3 |Ringan 225-9Kg [6-75 6-7,5

4 |Sedang 9-18 Kg 71,5-12 7,5-16

5 |Berat 18-27 Kg 12-19 16-30

6 |Sangat Berat 27-50 Kg 19-30

7 |Luar Biasa Berat >50Kg 30-50
SIKAP KERJA

1 [Duduk 0-1

2 [Berdiri Di Atas Dua Kaki 1-2,5

3 [Berdiri Di Atas Satu Kaki 2,54

4  |Berbaring 24

5 |Membungkuk 4-10
GERAKAN KERJA

1 [Normal 0

2 |Agak Terbatas 0-5 _

Lanjut...
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2.8

Tabel 2.14 Persentase Kelonggaran Berdasarkan Faktor yang Berpengaruh

(Lanjutan)
FAKTOR KELONGGARAN
(%)
GERAKAN KERJA
3 |Sulit 0-5
4 |Anggota Badan Terbatas 5-10
5 |Seluruh Badan Terbatas 10-15
KELELAHAN MATA TERANG BURUK
| |Pandangan Terputus 0 1
2 |Pandangan Terus Menerus 2 2
3 Pandangan Terus Menerus Dengan 2 5
Faktor Berubah — Ubah
4 Pandangan Terus Menerus Dengan 4 8
Fokus Tetap
TEMPERATUR TEMPAT KERJA (C) NORMAL | LEMBAB
1 |Beku > 10 > 12
2 [Rendah 10-0 12-5
3 |Sedang 5-0 8-0
4 |Normal 0-5 0-8
5 |Tinggi 5-40 8-100
6 |Sangat Tinggi >4() >100

(Sumber: Wignjosoebroto, 2003)
Analisis ini membutuhkan kelonggaran maka rumusnya harus ditambahkan

dengan allowance. Adapun cara menghitung waktu standar/baku, yaitu:

Wstd = Wn (1 + Allowance )..........coocvvvvviniiiiininninneninnn (2.6)

Keterangan :

Wstd = Waktu standar / waktu baku

Wn = Waktu normal

Efisiensi

Efisiensi adalah faktor yang mengatur perfomansi actual dari pusat kerja

relatif terhadap standar yang diterapkan (Gasperz, 2007). Efisiensi yang rendah

menandakan adanya masalah sehingga harus diselesaikan, misalnya membutuhkan

pelatihan, kesalahan peralatan, material berkualitas rendah, dan lain-lain. Efisiensi

yang tinggi juga perlu diselidiki, apakah benar bahwa pekerja mengembangkan
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metode yang lebih baik dalam melakukan operasi ataukah telah terjadi kesalahan
dalam pelaporan yang berkaitan dengan kuantitas, waktu kerja, dan lain-lain
(Gasperz, 2007).

Berdasarkan ukuran efisiensi yang ada, kita dapat menilai apakah standar-
standar yang ada masih valid atau sudah harus diubah. Dalam pengertian lain
efisiensi didefinisikan sebagai ukuran yang menunjukan bagaimana baiknya
sumber daya digunakan dalam proses produksi untuk menghasilkan output.
Efisiensi merupakan karakteristik proses yang mengukur performansi aktual dari
sumber daya relative terhadap standar yang diterapkan (Gasperz, 2007).
Peningkatan efisiensi dalam proses produksi akan menurunkan biaya perunit
oulput, sehingga produk dapat dijual dengan harga yang lebih kompetitif di pasar.

Rumus yang digunakan dalam mencari efisiensi lini adalah:

. T YKH
isiensi Lini o:MP)(mX 100% 2.7

Dimana: Y KH =Total waktu kaju haikin

Y MP = Jumlah man power (tenaga kerja)
TT  =Pacu kerja (Takt Time)

Efisiensi tenaga kerja (man power efficiency) merupakan rasio antara waktu
yang digunakan tenaga kerja (operator) dengan waktu yang tersedia atau yang
disediakan, sedangkan balance delay (keseimbangan waktu senggang) merupakan
rasio antara waktu tunggu (idle time) dalam suatu lini dengan wakitu yang tersedia,
yang disebabkan karena adanya pembagian kerja yang tidak merata antara pekerja
ataupun stasiun kerja (Monden, 2000). Nilai balance delay semakin mendekati 0%
(nol persen) maka semakin baik, karena hal ini menunjukan bahwa waktu tunggu
(idle time) yang terdapat pada lini tersebut juga mendekati 0 (nol).

Perhitungan idle time, dan balance delay adalah (Monden, 2000):

1. Idle Time (IT)
Total waktu yang tidak produktif (menganggur) setiap operator pada lini yang
dinyatakan sebagai berikut:
IT=(EMP)(TT) = (EKH)....cvmrmmrmeeriiiiiiiiiiiiiee (2.8)
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2. Balance Delay (d)
Rasio yang menunjukkan ketidakefisienan pada jalur, yang disebabkan oleh
adanya waktu menganggur (idle time) yang dapat dinyatakan dengan rumus

sebagai berikut:

_ CMP)(TT)- TKH
B ST L D ———— 2.9)

2.9  Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil
pengamatan yang telah diambil sudah cukup mewakili populasinya, bila belum
maka perlu diadakan pengamatan tambahan hingga cukup mewakili populasinya.

Maka persamaan dalam uji kecukupan data adalah sebagai berikut:
2

(s Jnaxiy - gy
= LXi

Dimana:

N’ = banyaknya pengukuran sesungguhnya yang diperlukan

N = jumlah pengukuran pendahulu yang telah dilakukan

Xi = waktu penyelesaian ke-i yang teramati selama pengukuran

k = harga indeks yang nilainya tergantung tingkat keyakinan

(Nilai k ditentukan berdasarkan tingkat keyakinan yang diinginkan)

I. k=1 (tingkat keyakinan 0%-68%)

2. k =2 (tingkat keyakinan 69%-95%)

3. k =3 (tingkat keyakinan 96%-99%)

s = tingkat ketelitian, penyimpangan maksimum hasil pengukuran dari data yang
didapat

I. Tingkat keyakinan 90% dan tingkat ketelitian 10%, maka k/s = 20,

2. Tingkat keyakinan 95% dan tingkat ketelitian 5%, maka k/s = 40.

3. Tingkat keyakinan 99% dan tingkat ketelitian 1%, maka k/s = 60.

Jika:

N >N’, maka data yang hasil pengamatan yang diambil telah mencukupi.

N <N’, maka perlu penambahan data atau tidak mencukupi.
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BAB 11

METODOLOGI PENELITIAN

Metodologi penelitian merupakan suatu tahapan-tahapan penelitian
keseluruhan yang disusun secara sistematis untuk mengidentifikasi, merumuskan,
memecahkan, menganalisa hingga membuat kesimpulan akhir dari masalah yang
dihadapi. Hal ini dilakukan agar penelitian dapat dilakukan dengan terarah dan
teratur secara berurutan.

Adapun tahapan-tahapan metode penelitian yang dilakukan tersebut adalah

sebagai berikut:

3.1  Jenis dan Sumber Data
Data merupakan salah satu unsur penting sebagai masukan dalam
melakukan pengolahan data untuk dibahas dalam bab berikutnya. Jenis dan sumber
data yang digunakan dalam penelitian ini sebagai berikut:
|. Data primer merupakan data yang diperoleh langsung dari sumber asli atau
pertama. Sumber data diperoleh langsung tanpa perantara, dapat berupa
pendapat secara individual atau kelompok atau merupakan hasil observasi.
Data primer yang diperoleh dari hasil pengamatan di lapangan adalah data
waktu siklus per elemen kerja pada masing-masing operator yang ada pada

chassis assembly line.

o

Data sekunder merupakan data yang diperoleh secara tidak langsung
melainkan berasal dari sumber lain serta dokumen-dokumen yang telah ada
sebelumnya. Data sekunder yang dibutuhkan dari penelitian ini meliputi:

a. Data umum perusahaan, data yang didapat dari bagian human resources
yang berkaitan dengan data umum PT Suzuki Indomobil Motor seperti
profil, sejarah, visi, misi, nilai inti, ketenagakerjaan, produk utama yang
dihasilkan, dan sebagainya.

b. Proses produksi perakitan mobil Karimun Wagon R pada chassis assembly
line yang didapat dari bagian produksi.

¢. Jumlah produksi dalam 1 shiff, data yang didapat dari bagian produksi.
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d. Layout bagian chassis assembly line, yang didapat dari bagian produksi.

e. Data Rating factor dan allowance, yang didapat dari bagian produksi.

3.2 Metode Pengumpulan Data
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode deskriptif, yaitu
suatu metode penelitian yang menguraikan data yang dihimpun dari perusahaan
yang sedang diteliti. Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian
ini adalah:
1. Studi Lapangan
Studi lapangan dilakukan untuk mendapatkan informasi mengenai kondisi
aktual perusahaan, proses produksi yang berlangsung dan dapat mengetahui
masalah-masalah yang dihadapi oleh perusahaan. Studi lapangan dilakukan
dengan melakukan pengamatan langsung terhadap objek yang diteliti di
lapngan. Adapun teknik pengumpulan data yang digunakan sebagai berikut:
a. Wawancara (Inferview)
Wawancara dilakukan dengan mengajukan pertanyaan-pertanyaan secara
langsung untuk mendapatkan data-data yang diperlukan kepada responden
yang mengetahui dengan jelas permasalahan yang akan dibahas.
b. Observasi langsung
Observasi langsung dilakukan dengan pengamatan langsung terhadap objek
yang diteliti untuk mendapatkan informasi yang dibutuhkan dan data-data
yang akurat. Penarikan kesimpulan dilakukan berdasarkan pengujian
hipotesis yang telah dilakukan dan didukung oleh teori-teori yang berkaitan
dengan masalah yang diteliti.
2. Studi Pustaka
Studi pustaka dilakukan untuk menunjang penelitian dan memperoleh
gambaran serta konsep-konsep yang akan digunakan dalam pengolahan data
dalam memecahkan masalah. Studi pustaka dilakukan dengan membaca,
mempelajari ketentuan-ketentuan yang berkaitan dengan permasalahan didalam

penelitian, yang berasal dari literatur, buku, jurnal ilmiah, yang bersifat teori.
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3.3 Teknik Analisis Data

Teknik analisis data menjelaskan langkah-langkah yang digunakan untuk
menyelesaikan masalah yang ditemukan dalam penelitian. Adapun teknik analisis
yang digunakan sebagai berikut:
3.3.1 Studi Lapangan

Pada tahap ini dilakukan pengamatan data secara langsung ke lapangan
untuk mengetahui kondisi kondisi perusahaan yaitu PT Suzuki Indomobil Motor,
sehingga dapat mengidentifikasi permasalahan yang ada di perusahaan. Disamping
itu, studi lapangan berguna untuk mendapatkan informasi-informasi yang akan
digunakan pada tahapan berikutnya.
3.3.2  Studi Pustaka

Studi pustaka dilakukan untuk mendapatkan pemahaman atas teori atau
literatur yang diperlukan dalam mendukung penelitian yang diperoleh dari beberapa
sumber buku dan jurnal. Studi pustaka yang diperlukan dalam penelitian ini
meliputi konsep dasar tentang sistem produksi, sistem produksi toyota, analisis
beban kerja, standarisasi kerja, pengukuran waktu kerja, perhitungan waktu baku,
efisiensi, dan pengujian statistik. Melalui literatur akan didapatkan suatu kerangka
dalam memecahkan masalah atau persoalan agar penclitian akan lebih terarah dan
hasilnya akan dapat dipertanggung jawabkan secara ilmiah.
3.3.3 Perumusan Masalah

Setelah melakukan pengamatan di lapangan secara langsung didapat
permasalahan yang sedang dihadapi adalah adanya ketidakseimbangan beban kerja
yang dibebankan kepada masing-masing operator di bagian chassis assembly line
yang berdampak terhadap menurunnya tingkat produktivitas perusahaan
3.3.4 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian ditetapkan sebagai pedoman, langkah-langkah apa yang
akan dilakukan dan data apa saja yang diperlukan agar tujuan akhir pada penelitian
yang dilakukan dapat tercapai. Maksud atau tujuan yang hendak dicapai dari
penelitian ini harus diuraikan secara spesifik dan jelas. Adapun tujuan pada

penelitian ini telah diuraikan.
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3.3.5 Pengumpulan Data
Pengumpulan data dilakukan untuk memperoleh informasi yang
dibutuhkan dalam rangka mencapai tujuan penelitian. Hasil dari data yang sudah
dikumpulkan dan diolah akan digunakan untuk memberikan informasi dalam
melakukan analisis dan pemecahan masalah. Adapun data yang dikumpulkan
adalah data dan informasi terkait pemerataan beban kerja seperti elemen operatoran,
pengukuran waktu siklus, rating factor dan allowance masing-masing operator
dibagian chassis assembly line.
3.3.6 Pengolahan Data
Pengolahan data merupakan urutan langkah-langkah yang disusun secara
sistematis untuk mengolah data dan informasi yang diperoleh. Adapun tahapannya
adalah sebagai berikut:
I.  Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus Per Elemen Kerja
Waktu siklus dapat diperoleh dengan cara mengukur waktu kerja operator per
elemen kerja di setiap stasiun kerja dengan menggunakan stopwatch.
2. Pengujian Data
Pengujian data yang dilakukan ada beberapa tahap pengujian, yaitu:
Uji kecukupan data dilakukan untuk mengetahui apakah data hasil
pengamatan yang telah diambil sudah mencukupi, bila belum maka perlu
diadakan pengamatan tambahan untuk mencukupi kekurangan data tersebut.
Data dianggap cukup apabila jumlah observasi yang seharusnya dilaksanakan
(N’) adalah lebih kecil dari jumlah observasi yang telah dilakukan (N).
3. Perhitungan Waktu Normal.
Perhitungan waktu normal diperoleh dari mengalikan waktu siklus dengan
rating factor. Rating Factor diperoleh dengan cara memberikan nilai faktor
penyesuaian bagi faktor yang bekerja seperti kemampuan, usaha, konsistensi
dan kondisi.
4,  Perhitungan Waktu Standar.
Perhitungan waktu standar diperoleh dari mengalikan waktu normal dengan

allowance ditambah satu. Allowance didapat dengan cara memberikan nilai
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faktor kelonggaran bagi operator berdasarkan faktor-faktor yang yang
mempengaruhi operator dalam bekerja.
Perhitungan Takt Time.
Takt time didapat dengan cara membagi total waktu pengoperasian yang
tersedia terhadap volume produksi dari sejumlah unit. Sebelum menghitung
takt time terlebih dahulu harus diketahui:
a. Waktu jam kerja efektif
Waktu jam kerja efektif didapatkan dari jumlah waktu yang dipergunakan
untuk melakukan produksi per hari pada proses di chassis assembly line.
b. Volume produksi bulanan
Volume produksi bulanan didapatkan dari jumlah produksi hari dikali
dengan jumlah hari kerja perbulan.
Penentuan Volume Produksi harian Per Tipe
Penentuan volume produksi harian per tipe dilakukan untuk menentukan
jumlah produksi harian untuk masing-masing tipe berdasarkan rasio yang
dapat dihitung dengan cara membagi total produksi per tipe dengan total
produksi seluruh tipe.
Perhitungan Kaju Haikin
Perhitungan kaju haikin dilakukan dengan cara menjumlahkan persentase
rasio yang dikalikan dengan waktu standar operator dalam mengerjakan per
tipe produk.
Penentuan Kebutuhan Tenaga Kerja
Setelah didapatkan nilai takt time dan total waktu siklus, langkah selanjunya
adalah penentuan efisiensi kebutuhan tenaga kerja. Penentuan efisiensi
kebutuhan tenaga kerja, antara lain dengan menghitung:
a.  Balance Delay
Balance delay didapatkan dari jumlah tenaga kerja dikurangi total
waktu siklus kemudian dibagi dengan hasil jumlah tenaga kerja

dikalikan dengan takt rime yang setelah itu dikalikan 100%.
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b. Idle Time
Idle time didapatkan dari fak time dikurangi dengan waktu siklus dari
masing-masing operator outline.
¢.  Jumlah Kebutuhan Tenaga Kerja
Jumlah kebutuhan tenaga kerja didapatkan dari hasil perhitungan
dengan membagi total waktu siklus dibagi dengan takt time.
7. Perhitungan Beban Kerja Operator
Menghitung beban kerja operator didapatkan dari waktu baku operator dibagi
dengan takt time kemudian dikali 100%. Perhitungan tersebut dimaksudkan
untuk melihat keseluruhan beban kerja operator yang hasilnya digunakan
untuk melihat operator mana yang beban kerjanya melebihi batas normal
beban kerja.
3.3.7 Analisis dan Pembahasan
Pada tahap ini dilakukan analisis berdasarkan hasil pengolahan data yang
telah dilakukan. Analisis yang dilakukan meliputi:
1. Analisis Kebutuhan Tenaga Kerja kondisi Awal.
Analisis ini digunakan untuk membahas hasil perhitungan efisiensi Tenaga
kerja dan kebutuhan tenaga kerja yang telah dilakukan pada tahap pengolahan
data. Kemudian dari analisis tersebut dapat dibandingkan dengan hasil
analisis setelah dilakukan perbaikan.
2. Analisis Realokasi Pekerjaan Dan Pengurangan Tenaga Kerja
Mengggunakan Pendekatan Kajuhaikin
Analisis ini digunakan untuk mengetahui pengurangan dan realokasi
pekerjaan pada tiap operator yang mengalami perubahan pembagian beban
kerja. Dari hasil realokasi pekerjaan akan dapat diketahui apakah terjadi
pengurangan tenaga kerja.
3. Analisis Penentuan Efisiensi Jumlah Tenaga Kerja dan Efisiensi Lini
Setelah adanya realokasi pekerjaan dan pengurangan jumlah tenaga kerja,
maka analisis selanjutnya dilakukan pada penentuan efisiensi jumlah tenaga

kerja setelah terjadi perubahan.
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4.  Analisis Pembagian Tugas Kerja
Setelah dilakukan realokasi pekerjaan, maka dapat dilakukan analisis
mengenai perubahan penugasan kerja setiap operator.

5.  Analisis peningkatan efisiensi masing-masing operator bagian chassis
assembly line setelah dilakukan perbaikan, guna mengetahui seberapa besar
peningkatan efisiensi yang dicapai melalui perbaikan yang telah dilakukan.

3.3.8 Kesimpulan dan Saran

Langkah terakhir dari penelitian ini adalah menentukan kesimpulan dan
saran. Kesimpulan merupakan jawaban dari perumusan masalah yang ada dapat
berupa informasi dan nilai. Saran merupakan usulan yang diberikan untuk
perusahaan atau penelitian berikutnya sehingga diharapkan dapat lebih baik dari
sebelumnya.

Berdasarkan penjelasan teknik analisis sebelumnya dapat dibuat kerangka
berfikir untuk pemecahan masalah yang telah disebutkan sebelumnya. Kerangka

pemecahan masalah tersebut dapat dilihat pada Gambar 3.1.
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Perhitungan Nilai Kaju Haikin

4
Perhitungan Efisiensi Operator Kondisi Awal

\ 4

Perhitungan Kebutuhan Tenaga Kerja

y

Analisis dan Pembahasan

1. Analisis waktu siklus, waktu normal, dan waktu
standar.

2. Analisis efisiensi dan kebutuhan tenaga kerja kondisi
awal

3. Analisis realokasi beban kerja dengan TSKK tipe I1

4. Analisis efisiensi operator dan efisiensi lini setelah
perbaikan

Kesimpulan dan Saran

| Selesai )

Gambar 3.1 Kerangka Pemecahan Masalah (Lanjutan)
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BAB1V

PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA

4.1  Pengumpulan Data

Pada tahap ini dilakukan pengumpulan data yang diperoleh selama
penelitian dilakukan. Adapun data yang diperoleh meliputi data primer dan data
sekunder, yang nantinya akan dipergunakan dalam memecahkan permasalahan
yang ada. Pengumpulan data didapat dengan mélakukan penelitian di proses
produksi dan data yang diberikan oleh perusahaan.

4.1.1 Sejarah Perusahaan

PT Suzuki Indomobil Motor merupakan salah satu perusahaan otomotif
terkemuka di Indonesia. Dimana perusahaan ini memproduksi kendaraan roda tiga
dan kendaraan roda dua. PT Suzuki Indomobil Motor (PT. SIM) merupakan anak
cabang perusahaan dari Suzuki Group yang berpusat di Jepang schingga masih
dikontrol secara terpusat oleh Suzuki Group untuk menjaga kualitas PT Suzuki
Indomobil Motor yang berada di Indonesia.

Pada tahun 1990, perusahaan ini mulai dibangun dan untuk
pengoperasiannya baru dimulai pada bulan Mei 1991, Pada perusahaan ini
merupakan ttiga pembuatan body komponen dan proses perakitan mobil itu sendiri.
Sehingga dapat mempermudah dan meningkatkan efisicnsi produksi dari PT Suzuki
Indomobil Motor itu sendiri dalam menjalankan kegiatan peridustrian,

PT Suzuki Indomobil Motor Plant Tambun Il memproduksi beberapa jenis
mobil yaitu seperti APV, Karimun Wagon, dan Suzuki Carry. Selain memproduksi
mobil untuk pasar domestic, PT. SIM juga memproduksi untuk ekspor ke lebih dari
50 negara dan diantaranya adalah Malaysia, Thailand, Singapore, Brunei, Taiwan,
Afrika, Saudi Arabia, Chile, Australia, New Zeeland dengan produk utama adalah
mobil APV. Untuk sekarang ini, PT Suzuki Indomobil Motor terus

mengembangkan produk baru sehingga terus dapat bersaing dengan perusahaan

otomotif lainnya.
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4.1.2 Profil Perusahaan
PT Suzuki Indomobil Motor Tambun merupakan perusahaan penanaman

modal dalam negeri yang bergerak dalam bidang industri manufaktur otomotif.
Dibawah ini adalah rincian Profile Company PT Suzuki Indomobil Motor sebagai
berikut:

Nama Perusahaan : PT Suzuki Indomobil Motor

Alamat Perusahaan : Jalan Raya. Diponegoro Km.38,2

Tambun Selatan, Bekasi, Jawa Barat 17510.

Telepon :(021) 8801251
Status Perusahaan : Perseroan Terbatas
Luas Area Perusahaan  : 35,585 m?
Tahun Berdiri : 14 Mei 1991
Logo

$suzuki
Core Business : Auotomotif Indusutry

4.1.3 Visi, Misi, dan Moto Perusahaan
Dalam menjalankan kegiatan operasional, PT Suzuki Indomobil Motor
mempunyai dasar-dasar yang menjadi acuan yang terkandung dalam visi dan misi
perusahaan. Visi dan Misi perusahaan membantu karyawan untuk memberikan
motivasi kepada karyawan untuk memiliki kinerja yang lebih baik secara kualitatif
maupun Kuantitatif dan dapat mencapai tujuan perusahaan. Selain itu dengan
adanya visi dan misi perusahaan dapat memiliki produktivitas yang tinggi.
I. Visi PT Suzuki Indomobil Motor
“To be the most outstanding company within Suzuki global operation”
Menjadi Perusahaan yang terkemuka di dalam Suzuki operation global
2. Misi PT Suzuki Indomobil Motor
“To be the most reliable and admirable automotive company in Indonesia™
Menjadi Perusahaan otomotif yang dihargai dan terkemuka di Indonesia.
3. Motto Perusahaan

Suzuki Indomobil Motor memiliki motto 5S dan 5P, yang mempunyai arti:
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58 5P

1. SEIRI : PEMILAHAN 1. PERSATUAN / KESATUAN
2.SEITON :PENATAAN 2. PERBAIKAN/IMPROVMENT
3.SEISOU :PEMBERSIHAN 3.PATUH

4. SEIKETSU : PEMANTAPAN 4. PERJUANGAN

5. SHITSUKE : PEMBIASAAN 5. PENGHEMATAN

4.1.4 Struktur Organisasi dan Deskripsi Pekerjaan

Dalam suatu perusahaan, pembentukan suatu organisasi sangat diperlukan
dalam usaha untuk menjaga kelancaran dan mencapai tujuan perusahaan. Struktur
Organisasi adalah kerangka kerja untuk menunjukkan pembagian kerja dan
mengkoordinasi aktivitas anggota suatu organisasi. Fungsi dari struktur organisasi
yaitu memberikan kejelasan tanggung jawab, kejelasan kedudukan/jabatan.
kejelasan mengenai hubungan antar jabatan, serta kejelasan uraian pekerjaan.
Sedangkan uraian jabatan adalah catatan yang sistematis tentang tugas dan
tanggung jawab suatu jabatan tertentu. Job description di PT Suzuki Indomobil
Motor sebagai berikut:

1. Board of Directors (Direksi) .
Direksi bertugas sebagai pelaksana pimpinan perusahaan dengan menjalankan
kebijaksanaan yang telah ditetapkan bagi pelaksana tugas harian. Tugas ini juga
berkaitan dengan kegiatan mengatur, mengelola serta mengendalikan setiap
aktivitas perusahaan, Uraian tugas Direksi, yaitu:

a. Menetapkan arah, sasaran dan (ujuan jangka panjang perusahaan.

b. Menentukan dan menetapkan strategi serta kebijaksanaan pengembangan
usaha.

¢. Mengawasi kegiatan perusahaan secara keseluruhan.

d. Mengatur organisasi dengan menetapkan kebijkan dan tujuan yang luas.

2. President
Menjabat sebagai wakil dari pemilik dari perusahan tersebut atau beliau yang

di tugaskan untuk menjalankan lajunya perusahaan tersebut.
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3. Finance & Administration
Bagian yang berhubungan dengan keuangan dan administrasi perusahaan serta
mengkoordinir dan mengarahkan semua kegiatan pada bagian tersebut dan
membawahi tiga bagian sebagai berikut :
a. HRD & GA, Human Research Development and General Affair
HRD bertugas dan bertanggung jawab untuk mengurusi semua hal tentang
karyawannya. Uraian tugas HRD, yaitu:
1.) Mengembangkan program sumber daya manusia seperti recruitment,
training, dan pendidikan.
2.) Mengelola sumber daya manusia sesuai dengan kebijaksanaan
perusahaan.
GA bertugas dan bertanggung jawab terhadap fasilitas-fasilitas karyawan.
b. Accounting
Accounting bertugas dan bertanggung jawab untuk mencatat, memeriksa,
dan melaporkan semua transaksi yang berkaitan dengan keuangan
perusahaan.
c. Finance CCD & CBU
Finance bertugas dan bertanggung jawab terhadap segala aktivitas
keuangan perusahaan baik dari segi pengelolaan, pengalokasian,
pembayaran-pembayaran yang harus dikeluarkan perusahaan,
d. IT System
IT bertugas dan bertanggung jawab mengatur sistem informasi perusahaan.
Uraian tugas IT, yaitu:
1.) Bertanggung jawab dalam hal rechnical support baik pada hardware
maupun soffware yang digunakan oleh perusahaan.
2.) Bertugas mengatur dan mengontrol jaringan intranet dan internet yang
ada di perusahaan,
4. Productin and Engineering
Pada bagian ini mempunyai tugas dan wewenang dala hal jalannya kegitan
produksi. Untuk Engineering mempunyai tugas dan wewenang dalam hal ini
perencanaan dan pengorganisasian pemeliharaan alat yang dibutuhkan untuk
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mendukung jalannya proses produksi, melaporkan hal-hal yang menjadi
kendala reparasi kepala Plant Manager untuk mendapat keputusan
pemecahannya.

5. Purchasing
Purchasing bertugas dan bertanggung jawab untuk merencanakan dan

menyediakan material yang dibutuhkan perusahaan untuk proses produksi.

Bagan struktur organisasi PT Suzuki Indomobil Motor dapat dilihat dii Gambar 4.1.

| BOARD OF DIRECTORS OPERATION UNIT DIRECTORATE

FINANCE & ADM -
H FNANCE. cD &

g

- MaRKETING4W ]
-ﬁmxmm W

H{ MARKETING 2wasw -
| { SERVICE & 04

-[ SPARE PARTS

-[ PRODUCTION 2W

-l PRODUCTION 4W

PRODUCTION

PEEG&TM

—|PR.0DUCT10N&ENG }— PDL

PPC & PMC

PROCURENENT
INSPECTION
VAVEKAIZENSAFE

1SO PROJECT

Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT Suzuki Indomobil Motor
(Sumber: PT Suzuki Indomobil Motor)
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4.1.5 Ketenagakerjaan

Tenaga kerja menjadi salah satu faktor penting dalam menunjang

keberhasilan rencana perusahaan. Demi menunjang hal tersebut, maka perlu dibuat

sebuah aturan kerja yang mampu mengendalikan tenaga kerja yang jumlahnya

sangat banyak dan variatif tersebut agar apa yang sudah direncanakan dapat benar-

benar terwujud. Jumlah tenaga kerja total yang ada di PT Suzuki Indomobil Motor

Tambun yaitu sekitar 2.000 orang. Adapun jam kerja karyawan PT Suzuki
Indomobil Motor dapat dilihat pada Tabel 4.1.

Tabel 4.1 Jam Kerja Karyawan PT Suzuki Indomobil Motor

Waktu Kerja Hari Kerja Jam Kerja Waktu Istirahat
Shift 1 Senin - Kamis 07.30-16.30 12.00 - 12.50
Shift 1 Jum’at 07.30-16.30 11.30-13.00
Waktu Kerja Hari Kerja Jam Kerja Waktu Istirahat
 shift2 Senin — Jum’at 16.30-01.10 19.00 - 19.30

(Sumber : PT Suzuki Indomobil Motor)

4.1.6 Data Produksi Mobil Karimun Wagon R

Uraian data produksi harian mobil Karimun Wagon R pada bulan Februari
2019 dapat dilihat pada Tabel 4.2.
Tabel 4.2 Data Produksi Mobil Karimun Wagon R Bulan Februari 2019

i (uni Total
Tasggal Jumlah Produksi (unit) Produkalitari
Tipe GL Tipe GX (unit)
I 10 I 21
2 LIBUR
[ 3 LIBUR
4 9 T 20
"5 10 Il 21
6 9 11 20
7 10 10 20
8 10 11 21
9 LIBUR
10 LIBUR
Lanjut...
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Tabel 4.2 Data Produksi Mobil Karimun Wagon R Bulan Februari 2019 (Lanjutan)

Tanggal Jumlah Produksi (unit) Pro dzzls?;l-lari
B Tipe GL Tipe GX (unit)
L 10 12 2
12 10 12 2
k! 10 10 20
Bt 10 1 21
15 10 12 2
;'_’lg LIBUR
17 LIBUR
18 10 12 2
19 9 12 21
20 10 9 19
21 10 11 21
22 10 11 21
23 LIBUR
24 LIBUR
2 10 12 22
20 10 1 21
27 I 11 22
28 9 12 21
Total 420

(Sumber : PT Suzuki Indomobil Motor)

417 Layout Assembly Line

Tata letak (layout) perusahaan merupakan susunan fasilitas atau mesin-
mesin yang dimiliki oleh perusahaan, Tata letak (layout) sangat mempengaruhi
pekerja dalam melakukan pekerjaannya. Dengan pengaturan (ata letak (layour)
yang tepat dapal meningkatkan produktivitas perusahaan serta pada proses produksi

dapat berjalan secara efektif dan efisien. Layout dari Assembly Line Mobil Karimun

Wagon R yang dapat dilihat pada Gambar 4.2,
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DESIGN PROSES SLINE ( MARET 2018

Gambar 4. 2 Layout Assembly Line Mobil Karimun Wagon R

(Sumber : PT Suzuki Indomobil Motor)

Pada proses assembly mobil Karimun Wagon R di PT Suzuki Indomobil

Motor terdapat 4 assembly line yaitu Body, Trimming, Chassis dan Final Process.

Pada bagian perakitan chassis mobil Karimun Wagon R terdapat 6 stasiun kerja

dengan lini yang berbentuk lurus persegi panjang. Proses perakitan chassis dimulai

dari merakit Axle yang materialnya ditransfer dari gudang. Kemudian dilakukan

perakitan sesuai dengan urutan elemen pekerjaan di setiap stasiun kerja. Pada setiap

stasiun kerja dilakukan pengecekan oleh operator kualitas untuk memastikan

kondisi produk dalam keadaan baik sebelum memasuki bagian Final Process. Pada

perakitan chassis mobil karimun wagon R di PT Suzuki Indomobil Motor terdapat

6 stasiun kerja yang terdiri dari:

|

S A W

Perakitan Axle.

Perakitan Fuel Tank, Knalpot, Pipa Breake dan Fender.

Perakitan Engine.

Perakitan Ban.

Perakitan Bumper dan Steering Wheel.
Perakitan Head Lamp dan Mounting Engine
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Pada bagian chassis assembly line terdiri dari tiga operator perakitan yang bekerja
dalam lini perakitan chassis mobil Karimun Wagon R. Untuk lebih jelasanya
berikut ini merupakan alur perakitan chassis mobil karimun wagon R yang dapat

dilihat pada Gambar 4.3.

Layout Line Assembly Chassis Mobil Karimun

o @
wmmmmmm
e Fo ]

Gambar 4.3 Alur Perakitan Chassis Mobil Karimun Wagon R
(Sumber : PT Suzuki Indomobil Motor)

4.1.8 Elemen Kerja
Elemen kerja merupakan satu pekerjaan yang harus dilakukan dalam suatu
kegiatan produksi yang dikerjakan oleh operator. Bagian chassis Assembly line
dibagi menjadi beberapa deskripsi pekerjaan, dimana masing-masing deskripsi
pekerjaan tersebut terdapat elemen-elemen kerja yang dilakukan oleh tiga orang
operator. Elemen kerja ketiga operator dapat dilihat pada Tabel 4.3.
Tabel 4.3 Elemen Kerja Operator Bagian Chassis Assembly Line

Operator Proses No Elemen Pekerjaan

Mengambil Axle

Memasang Axle

Mengambil Impact Guns
Mengencangkan baut pada Axle
Mengangkat Engine

Memasang Engine el
Mengambil mpact Guns
Mengencangkan baut pada Down

Engine ppam—
Lanjut...

Pemasangan Lefi Axle

Yudhis

Pemasangan Engine

s lwlol—|lalwlo] —
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Tabel 4.3 Elemen Kerja Operator Bagian Chassis Assembly Line (Lanjutan)

Operator Proses No Elemen Pekerjaan
Pemasangan Pipa | | | Mengambil Pipa Breake
Breake 2 | Memasang Pipa Breake
| | Mengambil Left Fender
Pemasangan Lef 2 | Memasang Lefi Fender
Fender 3 | Mengambil Impact Guns
sidbls 4 ﬁe':l‘iincangkan baut pada Left
1 | Mengambil Fuel Tank
Pemasangan Fuel 2 | Memasang Fuel Tank
Tank 3 | Mengambil Impact Guns
Mengencangkan baut pada Fuel
4
Tank
Sub Assembly 1 | Merakit Sub Komponen
| | Mengambil Ax/e
Pemasangan Right 2 | Memasang Axle
Axle 3 | Mengambil Impact Guns
4 | Mengencangkan baut pada Axle
1 | Mengangkat Engine
Pemasangan 2 | Memasang Engine
Engine 3 | Mengambil Impact Guns
Mengencangkan baut pada Down
4 | Engine
Arifin Pemasangan Clamp | Mengambil Clamp Pipe Main
Pipe Main 2 | Memasang Clamp Pipe Main
| | Mengambil Right Fender
Pemasangan Right 2 Mcmusnn[:g, Right Fender
Kinder 3 | Mengambil Impact Guns
4 Mengencangkan baut pada Right
Fender
Pemasangan I | Mengambil Knalpot
Knalpot 2 | Memasang knalpot
Sub Assembly | | Merakit Sub Komponen
| Memasang Engine
Totai I’cnmszfngan 2 | Mengambil Impact Guns
Engine Mengencangkan baut pada Up
3 | Engine
Lanjut...
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Tabel 4.3 Elemen Kerja Operator Bagian Chassis Assembly Line (Lanjutan)

I

0

perator

Proses

2
=)

Elemen Pekerjaan

Johan

Pemasangan Ban

Mengambil Ban depan kanan

Memasang Ban depan kanan

Mengambil Impact Guns

Mengencangkan baut pada Ban
depan kanan

Mengambil Ban depan kiri

Memasang Ban depan Kiri

Mengambil Impact Guns

o |Nm|aan|jwv| B (W]

Mengencangkan baut pada Ban
depan kiri

Mengambil Ban belakang kanan

Memasang Ban belakang kanan

Mengambil Impact Guns

Mengencangkan baut pada Ban
belakang kanan

Mengambil Ban belakang Kiri

Memasang Ban belakang Kiri

Mengambil Impact Guns

SO I~ B WD

Mengencangkan baut pada Ban
belakang kiri

Pemasangan Ban
Serep

Mengambil Ban Serep

Memasang Ban Screp

Mengambil /mpact Guns

S Wi —

Mengencangkan baut pada Ban
Serep

Pemasangan
Steering Wheel

Mengambil Steering Wheel

Memasang Steering Wheel

Mengambil mpact Guns

Sl o —

Mengencangkan baut pada
Steering Wheel

Pemasangan
Bumper

Mengambil Bumper Depan

Memasang Bumper Depan

Mengambil Impact Guns

S (Wi —

Mengencangkan baut pada
Bumper Depan

Lanjut...
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Tabel 4.3 Elemen Kerja Operator Bagian Chassis Assembly Line (Lanjutan)

Operator Proses

4
=)

Elemen Pekerjaan

Mengambil Bumper Belakang
Memasang Bumper Belakang
Mengambil Impact Guns
Mengencangkan baut pada
Bumper Belakang
Mengambil Head Lamp Depan
Memasang Head Lamp Depan
Mengambil Impact Guns
Mengencangkan baut pada Head
Lamp Depan ]
Mengambil Head Lamp Belakan
Memasang Head Lamp Belakang
Mengambil Impact Guns
Mengencangkan baut pada Head
Lamp Belakang

Mengambil Mounting Engine
Memasang Mounting Engine
Mengambil /mpact Guns
Mengencangkan baut pada
Mounting Engine

Pemasangan
Bumper

o0 ||| wDn

Pemasangan
Johan Head Lamp

00 ||| B |WIN| =

Pemasangan
Mounting Engine

S WM -

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

4.1.9 Data Pengukuran Waktu Siklus (Cycle Time)

Data pengukuran waktu siklus adalah data waktu yang dibutuhkan oleh
operator untuk menyelesaikan pekerjaannya. Teknik pengukuran waktu yang
dilakukan dalam penelitian ini mengunakan pengukuran secara langsung, yaitu
dengan mengamati pekerjaan dan mencatat waktu di setiap elemen kerja dengan
menggunakan jam henti (stop watch) yang dilakukan sebanyak 30 kali pengamatan.
Data waktu siklus masing-masing operator chassis assembly line mobil karimun
wagon R tipe GL dan GX sama, karena proses pengerjaan yang dilakukan pada tipe
GL dan tipe GX sama. Data waktu siklus masing-masing operator chassis assembly
line mobil karimun wagon R tipe GL dan GX dapat dilihat pada Tabel 4.4, 4.5, dan
4.6.
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1. Data waktu siklus operator Yudhis dapat dilihat pada Tabel 4.4.
Tabel 4.4 Data Waktu Siklus Operator Yudhis

Mengambil Axle Memasang qu[ Axle
Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)
Grup | X1 [ X2 | X3 [ X4 |X5] Grup [ X1 | X2 [ X3 | X4 X5
| 36 13513334134 1 204 [ 19,4 ]21,8] 22,4 | 20,5
2 3213313938132 2231201 [199]22,8( 224
3 32133 134/[38]39 202 19,4 21,11 21,8 20,5
4
5

3713713513631 2,7121,7(199 206 | 22,1
32 13813413533 221229(208[ 199 19,5
___6 36 135135([36]33 196 [19,5]21,5[21,6 | 22.9
(Sumber: Hasil Pengamatan Lapangan)

AW SlW

2. Data waktu siklus operator Arifin dapat dilihat pada Tabel 4.5.
Tabel 4.5 Data Waktu Siklus Operator Arifin

Mengambil Axle Memasang Right Axle

Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)
Grup | X1 [X2[ X3 [ X4 [XS| Grup [ X1 [ X2] X3 | X4 ] X5
1 36 135(33[33]34 | 204 [194] 21,8 | 22,4 ] 20,5
2 32 [33(39]38(32] 2 223 [20,1] 19,9 | 22,8 | 224
3 32 |33]134(38[39] 3 202 [ 194 ] 21,1 ] 21.8 | 20,5
4 37 [37135([36][31] 4 22,7 21,71 19,9 120,6 | 22,1
5 5
0

222 (22,9208 1199 19,5

32 | 38134135133
196 19,5] 21,5 [ 21,6 [ 22,9

6 36 135/35/36]33
(Sumber: Hasil Pengamatan Lapangan)

3. Data waktu siklus operator Johan dapat dilihat pada Tabel 4.6.
Tabel 4.6 Data Waktu Siklus Operator Johan

Mengambil Ban Serep Memasang Ban Serep
Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)
Grup X] [ x2 [ x3| X4 |xs|{Grup| XI | X2 | X3 X4 | X5
56 [55]57]65]56] | 75 |165| 78 |84 | 66

47 [ 58|54 |46 |53] 2 72 69| 7,7 192 | 68
58 [45(58]55[|46] 3 74 [63] 91 [83] 73
56 [ 625457 [61] 4 2,7 177179 |64 77
5
6

L0 N =~ ST I NG T B

55 [47]55]45 (58 72 |78 76 [69] 93
6 64 (4916355 [47 76 |75 74 |13 72
(Sumber: Hasil Pengamatan Lapangan)

Data waktu siklus seluruh elemen kerja masing-masing operator pada chassis

assembly line terdapat dalam lampiran A.
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4.1.10 Faktor Penycesuaian (Rating Factor)

Rating factor merupakan aktivitas untuk menilai atau mengevaluasi
kecepatan pekerja. Penentuan rating factor didasarkan pada observasi di lapangan
dan menggunakan metode westinghouse yang mengarahkan penilaian pada tiga
faktor yaitu keterampilan (skill), usaha (effors), kondisi kerja (condition), dan
konsistensi pekerja (consistency). Adapun rating factor pekerja bagian chassis
Assembly line dapat dilihat pada Tabel 4.7.

Tabel 4.7 Rating Factor Operator Bagian Chassis Assembly Line

Operator Rating Factor

Skill Good C2 0,03

Yudhis Efforfl : Good Cl 0,05
Conditions Average D 0

Consistency Good Cl 0,01

Total Rating Factor (RF) 0,09

Skill Good C2 0,03

Arifin E[/or{ : Good Cl | 0,05
Conditions Average D 0
Consistency Average D 0

Total Rating Factor (RF) 0,08

Skill Good C2 0,03

Johan Efforl' ' Good Cl 0,05
Conditions Average D 0
Consistency Good D 0

Total Rating Fuctor (RF) 0,08

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)
4.1.11 Kelonggaran (Allowance)

Allowance merupakan kelonggaran waktu yang harus diberikan untuk
memberikan toleransi kepada operator untuk melakukan keperluan pribadi, istirahat
karena kelelahan, dan alasan-alasan lain diluar kendalinya. Penentuan besaran
allowance didasarkan pada pekerjaan yang dilakukan dan kondisi lingkungan
kerjannya. Adapun besaran allowance pekerja bagian chassis assembly line dapat

dilihat pada Tabel 4.8.
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Tabel 4.8 Allowance Operator Bagian Chassis Assembly Line

No Faktor Kelonggaran (Allowance) %
1 | Kebutuhan Pribadi Pria ]
2 [ Keadaan Lingkungan | Bising |

Tenaga yang
3 Dikeluarkan Sedmig 8
4 | Sikap Kerja Berdiri Di Atas Dua Kaki 1
5 | Gerakan Kerja Normal 0
W Kelelahan Mata Pandangan Terputus dan 0
terang
Temperatur Ttiga
7 Kerj: & Normal 1
Total Faktor Kelonggaran 12

(Sumber: Hasil Pengumpulan Data)

4.2 Pengolahan Data

Data yang akan diolah merupakan data dengan Sistem Tarik (Pull System),
yaitu hanya produk yang baik, yang akan dilanjutkan untuk produksi. Setelah semua
data diperoleh, selanjutnya data-data tersebut diolah untuk memperoleh hasil yang
diinginkan sesuai dengan tujuan dari penelitian yang dilakukan.

4.2.1 Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus (Cycle Time)

Setelah melakukan pengukuran data waktu siklus operator per elemen kerja,
tahap selanjutnya adalah menghitung total waktu tersebut. Untuk menghitung total
waktu siklus, data yang terkumpul harus dijumlahkan untuk mendapatkan total
waktu siklus operator. Untuk menghitung rata-rata waktu siklus, data total waktu
siklus yang telah didapatkan dibagi dengan jumlah data yang dikumpulkan. Tahap
ini merupakan tahap yang penting karena pada tahap ini merupakan tahap untuk
mencapai ke tahap selanjutnya. Untuk lebih jelasnya contoh perhitungan wakiu
siklus dapat dilihat pada Tabel 4.9.

Tabel 4.9 Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus Chassis Assembly Line

Memasang Axle
Xi (detik) Xbar
S
uGip b X2 X3 | X4 | X5
I 20,4 19,4 21,8 224 | 205 20,9
2 22,3 20,1 19,9 228 | 224 21,5
3 20,2 19,4 21,1 21,8 | 20,5 20,6
Lanjut...
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Tabel 4.9 Perhitungan Rata-Rata Waktu Siklus Chassis Assembly Line (Lanjutan)

Memasang Axle

Sub Grup Xi (detik) Xbar

Xl X2 X3 X4 XS
4 22,7 21,7 19,9 20,6 22,1 21,4
| 22,2 22,9 20,8 19,9 19,5 21,1
| 6 19,6 19,5 21,5 | 216 | 229 21,0
- Total Waktu Siklus 126,5
Rata - Rata (Detik) 21,08

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Setelah diperoleh rata-rata dari 6 sub grup (lihat Tabel 4.9) kemudian

mencari X dengan cara sebagai berikut:

Zx, 126,5 _
L= -—6—=21,08 detik

=

TN
Keterangan:
,\7 = Rata-rata sub grup (Waktu Siklus)
ZZ = Jumlah rata-rata sub grup
; = Rata-rata waktu siklus
N = Banyaknya sub grup

Dengan menggunakan cara yang sama untuk perhitungan waktu siklus
seluruh elemen kerja bagian chassis assembly line dapat dilihat pada Lampiran B.
Rekapitulasi untuk semua waktu siklus seluruh elemen kerja dapat dilihat pada
Tabel 4.10.

Tabel 4.10 Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Chassis Assembly Line

Rata - rata
Operator Proses Elemen Pekerjaan Waktu Siklus
(detik)
Mengambil Left Axle 3,49
TE— Memasang Lefi Axle 21,08
Yudhis Lefl Ax?e Mengambil Impact Guns 2,58
Mengencangkan baut pada Left 50,71
Axle
Lanjut...
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Tabel 4.10 Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Chassis Assembly Line (Lanjutan)

Rata - rata
Operator Proses Elemen Pekerjaan Walitu Siklus
(detik)
Mengangkat Engine 11,20
Beniasangan Memasang Engine 7645
Engine Mengambil /mpact Guns 2,66
Mengencangkan baut pada 14110
Down Engine s
Pemasangan | Mengambil Pipa Breake 576
Pipa Breake | Memasang Pipa Breake 65,76
Mengambil Left Fender 456
Vidiis | Demsangan Memasang Lefi Fender 9,28
Lefi Fender | Mengambil lmpact Guns 259
Mengencangkan baut pada Lefl 12,43
Fender .
Mengambil Fuel Tank 6,86
Pemasangan Memasang Fuel Tank 1,10
Fuel Tank | Mengambil Impact Guns 260
Mengencangkan baut pada 45.88
Fuel Tank oF
Sub Assembly | Merakit Sub Komponen (05,93
Mengambil Right Axle 349
— Memasang Right Axle 21,08
Right Axle Mengambil Impact Guns 2,560
Mengencangkan baut pada 5071
Right Axle i
Mengangkat Engine 120
Pemasangan Memasang Engine 7045
Engine Mengambil lmpact Guns 2,00
Arifin Il\)/fcngcncnngknn baut padn 141,10
own Engine
Pemasangan | Mengambil Clamp Pipe Main 39
Clamp Pipe 10,42
Main Memasang Clamp P'ipe Main il
Mengambil Right Fender 4,55
Peiasanga Memasang Right Fender 9,03
Right Fender Mengambil Impact Guns - 270
Mengencangkan baut pada 124
Right Fender b
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Tabel 4.10 Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Chassis Assembly Line (Lanjutan)

Operator Proses Elemen Pekerjaan \\l}:ltc?u S?k::s
(detik)
' Pemasangan | Mengambil Knalpot 572
Arifin Knalpot Memasang knalpot 15.93
Sub Assembly | Merakit Sub Komponen 605,93
Memasang Engine 76,45
Pemasangan | Mengambil Impact Guns 2,65
Engine Mengencangkan baut pada Up
Engine 141,10
Mengambil Ban depan kanan 4,85
Memasang Ban depan kanan 5,05
Mengambil Impact Guns 2,52
Mengencangkan baut pada Ban
depan kanan S8
Mengambil Ban depan kiri 4,72
Memasang Ban depan kiri 5,19
Mengambil Impact Guns 2,59
Mengencangkan baut pada Ban
depan kiri 8.9
Pemasangan | Mengambil Ban belakang 474
Johan Ban kanan .
Memasang Ban belakang 523
kanan
Mengambil Impact Guns 252
Mengencangkan baut pada Ban
belakang kanan 878
Mengambil Ban belakang kiri 4,74
Memasang Ban belakang Kiri 5,45
Mengambil Impact Guns 2,60
Mengencangkan baut pada Ban 8.90
belakang kiri ’
Mengambil Ban Serep 5,46
S— Memasang Ban Serep 71,54
Ban Serep i\/iengambil Impact Guns 2,62
Mengencangkan baut pada Ban 700
Serep ’
Lanjut...
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Tabel 4.10 Rekapitulasi Rata-Rata Waktu Siklus Chassis Assembly Line (Lanjutan)

Rata —rata
Operator Proses Elemen Pekerjaan Waktu Siklus
(detik)
Mengambil Steering Wheel 4,79
Pemasangan Memasang Steering Wheel 35,85
Steering Wheel Mengambil Impact Guns 2,63
Mengencangkan baut pada 27,82
Steering wheel ]
Mengambil Bumper depan 7,48
Memasang Bumper depan 23,71
Mengambil Impact Guns 2,53
Mengencangkan baut pada 36,09
Pemasangan | Bumper depan
Bumper Mengambil Bumper belakang 4,86
Memasang Bumper belakang 21,22
Mengambil Impact Guns 2,59
Mengencangkan baut pada 36.49
Bumper belakang :
Johan Mengambil Head Lamp Depan 4,66
Memasang, Head Lamp Depan 2117
Mengambil Impact Guns 2,55
Mengencangkan baut pada 36.72
Head Lamp Depan 5
Pemasangan | Mengambil Head Lamp 442
Head Lamp Belakang ’
Memasang Head Lamp 21,25
Belakang
Mengambil Impact Guns 2,38
Mengencangkan baut pada 31.02
Head Lamp Belakang :
Mengambil Mounting Engine 5,12
Pemasangan | Memasang Monting Engine 5,65
Mounting Mengambil /mpact Guns 2,58
Engine Mengencangkan baut pada 1583
Mounting Engine ;

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.2 Uji Kecukupan Data

Uji kecukupan data dilakukan dengan mencari nilai N’ dengan ketentuan
bahwa data sudah mencukupi apabila N > N’, dimana data yang telah dikumpulkan
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sebanyak 6 sub grup. Perhitungan uji kecukupan data yang dilakukan menggunakan
tingkat keyakinan 95% dan ketelitian 5%. Uji kecukupan data dapat dihitung

dengan rumus sebagai berikut:

| N x?)-(Z ) 2
> Xi

Hasil perhitungan uji kecukupan data untuk elemen kerja memasang axle

operator yudhis dapat dilihat pada Tabel 4.11.
Tabel 4.11 Uji Kecukupan Data Bagian Chassis Assembly Line

Memasang Axle

Sub Xi (detik) @
Grup 1 2 3 4 5

l 204 | 194 | 21,8 | 22,4 | 20,5 20,9 436,81

=)

2 2231 20,1 | 19,9 | 22,8 22,4 21,5 462,42
3 202 | 194 | 21,1 | 21,8 20,5 20,6 424,36
4 22,7 | 21,7 | 199 | 20,6 2;1 21,4 457,96
5 222 1 229 | 208 | 19,9 19,5 21,1 443,36
6 19,6 | 19,5 | 21,5 | 21,6 22,9 21,0 442,01
Total Waktu Siklus 126,5 2666,92

-k/s fN(Z;’ 2 )-((ZX_:))’ 2
T

- 2
40,/6(2666.92)—(126,05)2
126,5

N =

N’=0,33

Kesimpulan: karena N’ (0,329) < N (6), maka data dapat dinyatakan data
sudah mencukupi. Perhitungan uji kecukupan data untuk seluruh elemen kerja dapat
dihitung dengan cara yang sama.

Rekapitulasi untuk semua uji kecukupan data elemen kerja pada bagian

chassis Assembly line dapat dilihat pada Tabel 4.12,
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Tabel 4.12 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Bagian Chassis Assembly Line

Operator Elemen Kerja N N' | Keterangan
Mengambil Axle 6 1,64 Cukup
Memasang Axle 6 | 033 | Cukup
Mengambil Impact Guns 6 2,41 Cukup
Mengencangkan baut pada Axle 6 0,09 Cukup
Mengangkat Engine 6 1,47 Cukup
Memasang Engine 6 0,04 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 1,75 Cukup
Mengencangkan baut pada Engine | 6 0,01 Cukup
Mengambil Pipa Breake 6 2,08 Cukup

_ Memasang Pipa Breake 6 0,05 Cukup
Yudhis | Mengambil Lefi Fender 6 | 325 | Cukup
Memasang Lefi Fender 6 0,75 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 1,83 Cukup
%ixligeerncangkan baut pada Left 6 142 Gikip
Mengambil Fuel Tank 6 2,24 Cukup |
Memasang Fuel Tank 6 2,35 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 2,33 Cukup
I}/:’nkgencangkan baut pada Fuel 6 0,07 Cukup
Merakit Sub Komponen 6 0,001 Cukup
Mengambil Axl/e 6 2,28 Cukup
Memasang Axle 6 0,33 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 2,69 Cukup
Mengencangkan baut pada Axle 6 0,09 Cukup__|
Mengangkat Engine 6 1,47 Cukup
Arifin Memasang Engine 6 0,04 Cukup
Mengambil Impact Guns 0 2,84 Cukup
Mengencangkan baut pada Engine | 6 0,01 Cukup |
Mengambil Clamp Pipe Main 6 2,36 Cukup
Memasang Clamp Pipe Main 6 0,01 Cukup
Mengambil Right Fender 6 2,92 Cukup
Memasang Right Fender 6 0,66 Cukup
Lanjut...
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Tabel 4.12 Rekapitulasi Uji Kecukupan Data Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjutan)

Operator Elemen Kerja N N' | Keterangan
Mengambil Impact Guns 6 2,82 Cukup
II\;leenj',c?cangkan baut pada Right | 161 Gulap

Arifin e
Mengambil Knalpot 6 1,80 Cukup |
Memasang knalpot 6 1,06 Cukup
Merakit Sub Komponen 6 0,001 Cukup |
Memasang Engine 6 0,04 Cukup |
Mengambil Impact Guns 6 2,1 Cukup |
Igff;}’géncangkan baut pada 6 0,01 Cukup B
Mengambil Ban depan kanan 6 1,92 Cukup
Memasang Ban depan kanan 6 2,63 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 2,13 Cukup
I;/lengencangkan baut pada Ban 6 075 Cukup

epan kanan
Mengambil Ban depan kiri 6 1,80 Cukup
Memasang Ban depan kiri 6 1,85 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 2,10 Cukup
E/Iengen.cz'mgkan baut pada Ban 6 241 Cukup
epan Kiri

Mengambil Ban belakang kanan 6 3,24 Cukup

Johad Memasang Ban belakang kanan 6 3,45 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 2,35 Cukup
Mengencangkan baut pada Ban 6 233 Cukup
belakang kanan
Mengambil Ban belakang kiri 6 3,10 Cukup
Memasang Ban belakang kiri 6 2,09 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 1,94 Cukup
Mengencapgkan baut pada Ban 6 2,64 Cukup
belakang kiri
Mengambil Ban Serep 6 3,76 Cukup
Memasang Ban Serep 6 0,58 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 1,39 Cukup
Mengencangkan baut pada Ban 6 0,51 Cukup
Serep
Mengambil Steering Wheel 6 2,38 Cukup
Memasang Steering Wheel 6 0,32 Cukup

Lanjut...
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Tabel 412 Rekapitulasi Uji Keculupen Datz Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjuzan)
: Operator Elemen Kerja N N\ Ket
| Mengambil Jmpact Guns 6 362 Cukup
Mengencangkan baut pada ;
Sicering Wheel 8 0.19 Cukup
| Mengambil Bumper Depan 6 1.36 Cukup
| Memasang Bumper Depan 6 | 016 | Cukup
| Mengambil Jmpact Guns 6 191 Cukup |
Mengencangkan baut pada 23 .
| Asgricr Dot 6 0.25 Cukup
Mengambil Bumper Belakang 6 333 Cukup |
Memasang Bumper Belakang 6 21 Cukup
f Mengambil Impact Guns 6 1,14 Cukup
; Mengencangkan baut pada , ,
{ Bumper Belakang g e Cobp
Mengambil Head Lamp Depan 6 143 Cukup
- Memasang Head Lamp Depan 6 0.26 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 237 Cukup
Mengencangkan baut pada _
Head Lamp Depan 6 0,06 Cukup
Mengambil Head Lamp
¥ uk
Belakang o Iy Sup
Memasang Head Lamp c _
Belakane 6 0,15 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 1,68 Cukup
Mengencangkan baut pada Head '
Lamp Belakang 6 0,09 Cukup
Mengambil Mounting Engine 6 2,85 Cukup
Memasang Mounting Engine 6 2,26 Cukup
Mengambil Impact Guns 6 1,69 Cukup
Menge_ncangkz%n baut pada 6 0.20 Cukup
Mounting Engine

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
4.2.3 Perhitungan Waktu Normal (Normal Time)

Waktu normal untuk setiap stasiun kerja diperoleh dengan cara mengalikan
waktu siklus dengan faktor penyesuaian (rating factor). Waktu siklus diperoleh dari
menjumlahkan waktu elemen kerja yang ada pada tiap stasiun Kerja, sehingga

waktu normal stasiun kerja dapat dihitung dengan formulasi sebagai berikut:
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Wn = Ws (1 + Rating Factors).........cccoeuvuvvveiviieveeeenennnn, (2.5)
Berdasarkan rumus 2.5, maka dapat diperoleh waktu normal yang
dikerjakan oleh semua operator di setiap stasiun kerja. Dengan data waktu siklus
(lihat Tabel 4.10) dan raring factor (lihat Tabel 4.7), maka waktu normal elemen
kerja memasang ax/e operator yudhis adalah sebagai berikut:
Wn=Ws (1 +0,09)
Wn = 21,08 x1,09
Wn = 22,98 detik
Maka waktu normal masing-masing operator pada bagian chassis assembly
line dapat dilihat pada Tabel 4.13.
Tabel 4.13 Perhitungan Waktu Normal Operator Bagian Chassis Assembly Line

Waktu | o | Waktu el
Operator Proses Elemen Pekerjaan | Siklus aling | Normal "
(detik) Fuctor (detik) Normal
(detik)
Mengambil Axle 3,49 3,80
Memasang Axle 21,08 22,98
Lefi Axle Zdengamblllmpacl 2,58 281 $4.86
uns
Mengencangkan
baut pada Ax/e 50,71 55,27
Men.gangkal 1126 12,08
Engine
Memasang Engine | 76,45 83,33
Engine Mengambil Impact 2,66 2.90 252,30
Yudhis | Guns 0,09
Mengencangkan
baut pada Down 141,10 153,80
Engine
. Mengambil Pipa 5,76 6.28
Pipa breake
Breake | Memasang Pipa 77,98
65,78 71,70
breake
:A‘gt::]g;:-mbll Left 456 4,97
Left Fender Memasang Left 3145
9,28 10,11
Fender
Lanjut...
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Tabel 4.13 Perhitungan Waktu Normal Operator Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjutan)
Waktu . Waktu Lok
Operator | Proses Elemen Pekerjaan Siklus Ranny Normal HAKIR
(detik) Factor (detik) Normal
(detik)
Mengambil /mpact e
Lefi | Guns £ s
Fender | Mengencangkan baut 52 .
pada Left Fender 12,43 13,55
Mengambil Fuel Tank 6,86 7.48
Yudhis Memasang Fuel Tank 1 l.IO 0.09 ]2.]0
\i b. )
Fuel Tank | Meneam il Impact 2,60 g3 | 7242
Mengencangkan baut : "
pada Fuel Tank 15,58 50,01
Sub .
Asiznbls Merakit Sub Komponen | 605,93 660,46 | 660,46
Mengambil Axle 3,49 3,717
Memasang Axle 21,08 22,717
Right Axle NG”’:rfambll Impact 256 276 84.06
Mengencangka
oy nbaut | 509) 54,76
Mengangkat Engine 11,26 12,16
Memasang Engine 76,45 82,56
Engine g::fambll Impact 2.66 287 249,98
Mengencangkan baut 5
pada Down Engine iy 134.39
Mengambil Clamp pipe | 4 59 2 80
Arifin Clamp | main - 0,08 = 2
Pipe Main | Memasang Clamp pipe ' a.n
i 19,42 20,97
Mengambil Right -
Fender 49 W
Memasang Right
Right Fender % 40 11.00
Fender | Mengambil /mpact " 29 s
Guns &1 it
Mengcpcangkan baut 12.43 1342
pada Right Fender
Mengambil Knalpot 512 6,17 "
¢ Rt 23,37
Knalpot Memasang knalpot 15,93 17,20
3 S"bbl Merakit Sub Komponen | 605,93 654,40 | 654,40
{ssembly
Lanjut...
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Tabel 4.13 Perhitungan Waktu Normal Operator Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjutan)
Waktu Rati Waktu ‘;,l"::‘::l
Operator | Proses Elemen Pekerjaan Siklus | 7 ""& | Normal ?
.. | Factor : Normal
(detik) (detik) (detik)
[ Memasang Engine 76,45 82,56
Engine t/l'lengambil I'I(npacl Guns | 2,65 2,86 237.81
engencangkan baut
pada Up Engine 141,10 il
kMengambll Ban depan 485 523
anan
]t/lemasang Ban depan 5,05 5,45
anan
Mengambil Impact Guns | 2,52 2,72
Mengencangkan baut
pada Ban depan kanan s 9,68
mreingambll Ban depan 472 5,09
N_lgnasang Ban depan 5,19 5.60
kiri
Mengambil Impact Guns | 2,59 2,80
Mengencangkan baut 967
pada Ban depan Kiri o -
Ban Mengambil Ban 474 512 92,93
belakang kanan 0.08
Johan Memasang Ban 523 ' 5,65
belakang kanan
Mengambil Impact Guns | 2,59 2,80
Mengencangkan baut
pada Ban belakang 8,98 9,70
kanan
Mengambil ban
4,74 5,11
belakang kiri
Memasang ban belakang 5,45 5,89
kiri
Mengambil /mpact Guns | 2,60 2,81
Mengencangkan baut 8.90 9,62
pada Ban belakang kiri '
Mengambil Ban Serep | 5,46 5,89
Memasang Ban Serep 7,54 8,14
Ban Serep | Mengambil Impact Guns | 2,62 2,83 25,40
Mengencangkan baut 790 8,53
pada Ban Serep '
Steering | Mengambil Sreering 4,79 5,17
Wheel | Wheel -
Lanjut...
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Tabel 4.13 Perhitungan Waktu Normal Operator Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjutan)
tal
Waktu Rati Waktu \"If‘gkalu
Operator |  Proses Elemen Pekerjaan Siklus | "8 | Normal
letik Factor detik Normal
‘ rieid) (detil) |~ etik)
B M Steeri e
W;gz&;sang eering 35,85 3872
Steering -
Wheel Mengambil Impact Guns | 2,63 2,84 76,77
Mengencangkan baut
pada Steering Wheel 27,82 30,04
gi:;ﬁ:unbll Bumper 7.48 8.08
Memasang Bumper 2371 2561
Depan
Mengambil Impact Guns | 2,53 0,08 2,73
Mengencangkan baut 36,09 38,98
B | pada Bumper Depan .
umpetr - 145,75
Mengambil Bumper
4,86 5,24
Belakang
Memasang Bumper 2122 2291
Belakang
Mengambil Impact Guns | 2,59 2,79
Mengencangkan baut 0 .
pada Bumper Belakang 35,49 3541
Johan ?)A;I)\ﬁ?lllbll Head Lamp 4,66 5.04
;\)A(;l)lr:?‘sang Head Lamp 1T 22.87
Mengambil Impact Guns | 2,55 2,75
Mengencangkan baut 36.72 30,66
o pada Ileafl Lamp Depan
e gﬁ:ﬁ:::;bll Head Lamp 442 477 134,33
Memasang Head Lamp 2125 | 008 22.95
Belakang
Mengambil Impact Guns 2,58 2,79
Mengencangkan baut
pada Head Lamp 31,02 33,50
Belakang
Mcn_gmnbll Mounting 5.12 553
o Engine
Mounting {"semasang Mounting A 31.52
Engine | Eyoine 3,65 6,10
Mengambil lmpact Guns_| 2,38 2,79
Lanjut...
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Tabel 4.13 Perhitungan Waktu Normal Operator Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjutan)
Waktu Rati Waktu "so:‘atlu
Opcrator | Proses Elemen Pckerjaan Siklus anng Normal :

" Factor . Normal
(detik) (detik) (detik)

Mounting | Mengencangkan baut

Johan ) gxan bau

: Engine | pada Mounting Engine 15,59 s Lo

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.24 Perhitungan Waktu Standar (Standard Time)

Waktu standar dihitung dengan cara mengalikan waktu normal (normal
rime) dengan faktor kelonggaran (allowance) yang telah ditentukan. Sehingga
waktu standar stasiun kerja dapat dihitung dengan formulasi sebagai berikut:

ST = NT (1 ¥ alloWaHCe J o vour e cor s v pesmmmssmpepr voms yesrvessss ey om (2.6)

Berdasarkan rumus 2.6, maka dapat diperoleh waktu standar yang
dikerjakan oleh semua operator di setiap stasiun kerja. Dengan waktu normal (lihat
Tabel 4.13) dan faktor kelonggaran (lihat Tabel 4.8), maka waktu standar elemen
kerja memasang ax/e untuk operator yudhis adalah sebagai berikut:

ST=NT (1 + allowance )
ST=22,98 (1+0,12)
ST=25,74

Maka waktu standar masing-masing operator pada bagian chassis assembly
line dapat dilihat pada Tabel 4.14.

Tabel 4.14 Perhitungan Waktu Standar Operator Bagian Chassis Assembly Line

Total
Waktu Waktu
Cleme ance Waktu
Operator | Proses ],Ell(cl",'.ﬂ' Normal A”((),',./:')"a Standar Sm‘mlnr
CstaRA (detik) (detib) | )ik
Mengambil Axle 3,80 4,26
Memasang Axle 22,98 25,74
Yudhis | Left Axle | Mengambil 2,81 0,12 315 | 95,04
Impact Guns
Mengencangkan 55.27 61.90
baut pada Axle _
Lanjut...
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Tabel 4.14 Perhitungan Waktu Standar Operator Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjutan) s
Total
Waktu Waktu
) kt
Operator | Proses | Elemen Pekerjaan | Normal Allz;;:;ncc Standar S\zli:ld:r
(detik) (detik) (detik)
Mengangkat
Engine 12,28 13,75
Memasang Engine | 83,33 93,33
. Mengambil mpact
E # 282,58
ngine Ciiis 2,90 3,25
Mengencangkan
baut pada Down 153,80 172,25
Engine
Mengambil Pipa
Pipa breake 6,28 o 8734
Breake | Memasang Pipa 71,70 80,30
breake
Mengambil Lefi
Fender 491 o8
Memasang Lefi 10,11 1133
Left Fender
- 5.23
Fender I(\;/Iengambll]mpacr 283 3.16 35,23
uns
Mengencangkan
baut pada Lefi 13,55 15,17
Fender 0,12
Mengambil Fuel =
Tank 748 o
Memasang FFuel i
2 13,53
Tank 12,10
Fuel Tank | Mengambil /mpact 283 317 81,11
Guns
Mengencangkan )
baut pada Frel 50,01 36,01
Tank
Sub Merakit Sub 660,46 739.72 | 739.72
Assembly | Komponen
Mengambil Axle 3 4,22
Memasang Axle 22,71 25,50
Right Axle Mengambil /mpact 276 3,10 94,15
Guns
Arifin Mengencangkan 54.76 61,33
baut pada Axle
Mengangkat 12,16 13,62
Engine | Engine 27998
Lanjut...
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Tabel 4.14 Perhitungan Waktu Standar Operator Bagian Chassis Assembly Line

Dipindai dengan CamScanner

(Lanjutan)
Total
Waktu Waktu -
Operator | Proses | Elemen Pekerjaan | Normal Allowance | g, pdar Wakis
deik) | 9 | (denky | S22
) | (detik)
. Mengambil Impact .
E N 2 3
ngine s 2.87 321
Mengencangkan
baut pada Down 13239 170,67
Engine
Blmp | mpmwilCionp | g 3,13
Bpe [ 26,62
Mai. NMemasang Clamp " ’
ain i 20,97 2349
Mengambil Right Ex
Fender 491 230
. ‘\1 o -
Anis coassng light | 4,36 0,12 | 1093
! Fender
Right NMenoambil I A 5
Fender | Mengambil Impact 201 3.6 34,72
Guns ; :
Mengencangkan
baut pada Right 13,42 15,03
Fender
Mengambil
§ R A
Knalpot | Knalpot o & 26,18
Memasang Knalpot 17.20 19,26
Sub Merakit Sub -
4 1702 ~ -
Assembly | Komponen 654,40 73293 | 732,93
Memasang Engine 82,56 92,47
Mengambil Impact
. YDA | 2% 3,20
. s =
e Mengencangkan 260534
baut pada Up 152,39 170,67
Engine
Mengambil Ban “ 5 j
depan kanan 32 5,56
Johan Memasang Ban 545 0,12 611
depan kanan ’ g
Mengambil /mpact o -
Ban Guns ks s
Mengencangkan
baut pada Ban 9,68 10,84
depan kanan
Mengambil Ban 5.09 570
depan Kiri - ’
Lanjut...
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‘lz_',fi-':)
- J -
1 Waktn ! Waktn ‘::oul
Optrator  Pruses De-ul?dierpn § - "m":'w Standar | o akfu
| | (ckﬁk) %) (detik) tandar
(detik)
| Mezzzszoz Ban el e
| Bz k51 -7 —
| Mengz=ibil Impact . aa
i (J.’k."Z'S 2.30 3.15
| Menpencangha
| bet pada Bz 9.67 10.83
| depan kisi
! M{)w-—»,] Bz - e
w}»—,i:m T = 31>
Memzszn _,gB?_'] o .
! M 3.65 632
| Mengzmbil Impact >80 313
Ba | Gums s 3151 o408
Mznzenczngien
| beut pada Bzn 9,70 10.86
| belzkzng kznen
'; ‘; Mengzmbil Ban | . .
| belakzng kiri At 5.73
| \ Mezmazsang Ban _ i
’ | | belzkang kirl 5.89 6,59
| - Mengzmbil Impact il
| | Guns 281 3,14
| .’.‘ Mengencangkan
| ' baut pada Ban 9,62 10,77
* belakang kiri
Mengambil Ban .
Serep 5,89 6,60
Memasang Ban
Serep 8,14 9,12
Ban Serep | Mengambil Impact a . 28.45
Guns 2,83 3,17
Mengencangkan
baut pada Ban 8.53 9.56
Serep
Mengambil : _
Steering Wheel 517 579
Steering | Memasang Steering N )
Wheel | Wheel asze 4336 | 8599
Mengambil /mpact 3
Guns 2,84 3.18
Lanjut...
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Tabel 4.14 Perhitungan Waktu Standar Operator Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjutan)
Total
akt
Operator | P El : Yaln Allowance S Waktu
roses emen Pekerjaan | Normal (%) Standar Shandar
(detik) i (detik) | >0
(detik)
y Mengencangkan |
Steering -\ vaut pada Steering | 30,04 33,65
Wheel
Wheel
Mengambil
Bumper Depan 8,08 9,04
Memasang Bumper
Depan 25,61 28,68
Mengambil Impact
Guns 2,73 3,06
Mengencangkan
baut pada Bumper 38,98 43,65
Bumper D ; 163,24
Mengambil 524 587
Bumper Belakang i ?
Memasang Bumper 291 25.66
Belakang
Mengambil Impact 313
Guns 2,79 i
Mengencangkan
Johan baut pada Bumper 39,41 0,12 44,14
Belakang
Mengambil Head p
‘ 5,64
Lamp Depan 5,04
Memasang Head 22,87 25.61
Lamp Depan
Mengambil Impact | 4 15 3.08
Guns - '
Mengencangkan
baut pada Head 39,66 44,42
Head Lamp Depan 15045
Lamp | Mengambil Head 477 535
Lamp Belakang '
Memﬂsmlg I'IL'(IC, 22.95 25’-”
Lamp Belakang
Mengambil mpact | 5 79 312
Guns o o
Mengencangkan "
baut pada Head 33,50 31,32
Lamp Belakang 1
Lanjut...
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Tabel 4.14 Perhitungan Waktu Standar Operator Bagian Chassis Assembly Line

(Lanjutan)
Total
Waktu | | Waktu | o
Operator | Proses | Elemen Pekerjaan | Normal %) Standar | ¢ oy
(detik) (detik) (detik)
Mengambil c <3 20
Mounting Engine i .
RICORSSMlg 6,10 6.83
owiting Mounting Engine ’
i - -;5 ﬂl
Johan ogine Mengambil Jmpact 279 313 335
Guns
Mengencangkan
baut pada 17,10 19.15
Mounting Engine
(Sumber: Hzsil Pengolahan Data)

4.2.5 Menentukan Kapasitas Tersedia
Untuk menentukan kapasitas tersedia diperlukan waktu kerja efektif yang
ada selama periode bulan Februari 2019 di PT Suzuki Indomobil Motor, khususnya
di Chassis Assembly Line. Efisiensi yang telah ditetapkan oleh perusahaan adalah
sebesar 95%.
1. Waktu Efektif per Hari
a. Jam kerja efektif untuk hari Senin-Kamis
= (Waktu Normal + Waktu Lembur) x Efisiensi Perusahaan
= (480 menit + 115 menit) x 95%
=565 menit = 9,4 jam
2. Waktu Efektif per Bulan
Dari perhitungan waktu efektif per hari, maka diperoleh waktu efektif pada
bulan Februari 2019 dapat dilihat pada Tabel 4.15.
Tabel 4.15 Waktu Efektif Bulan Februari 2019

K K Waktu Efektif
; Jumlah ol ik
No. | Tanggal | Hari | Normal | Lembur .« | (efisiensi 95%)
: : (menit) :
(menit) (menit) (menit)
1 1 Jumat 480 115 595 565
2 2 Sabtu g : i g
3 3 Minggu - - - -
4 4 Senin 480 115 595 565
Lanjut...
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Tabel 4.15 Waktu Efektif Bulan Februari 2019 (Lanjutan)

JK JK cti
No. | Tanggal | Hari Normal | Lembur .luml;.ah (\é\;_iisﬁl:]i %;\:/:S
. (menit) | (menity | ™™ | (menit)
_i 5 Selasa 480 115 595 565
| 6 6 Rabu 480 115 595 565
7 7 Kamis 480 115 595 565
__8 8 Jumat 440 115 555 527
9 9 Sabtu - 2 3
10 10 Minggu - : =
11 11 Senin 480 115 595 565
12 12 Selasa 480 115 595 5635
13 13 Rabu 480 115 595 565
14 14 Kamis 480 115 595 565
15 15 | Jumat 440 15 555 527
16 16 Sabtu - - -
17 17 | Minggu g - -
18 18 Senin 480 115 595 565
19 19 | Selasa | 480 15 595 565
20 20 Rabu 480 115 595 565
21 21 Kamis 480 115 595 565
22 | 22 | Jumat | 440 115 555 527
23 23 Sabtu - - -
24 24 Minggu - - -
25 25 Senin 480 15 595 565
26 26 Selasa 480 115 595 565
27 27 Rabu 480 115 595 565
28 | 28 | Kamis [ 480 115 595 565
Total 9480 | 2300 | 11780 11191

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.6 Menentukan Takt Time

Tak time diperoleh dengan membandingkan total waktu pengoperasian dan
volume produksi yang diperlukan. Setelah diketahui waktu kerja efektif (lihat Tabel
4.16) dan volume produksi pada bulan Februari 2019 yaitu sebanyak 420 unit, maka

takt time dapat dihitung dengan rumus:
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Jumlah Waktu Efektif/Bulan
Volume Produksi/Bulan

Takt Time =

Setelah didapatkan jumlah jam kerja dan jumlah produksi pada Februari
maka dapat dihitung taks time:

Takt time - Jumlah Waktu Efektif= 11.191 menit
Volume Produksi 420 unit
= 26,64 menit/unit.
=1.598,71 detik/unit

Setelah diketahui akr time maka total waktu standar masing-masing operator
yang telah dihitung, kemudian dibandingkan dengan fak fime. Hasil perbandingan
total waktu standar setiap tipe dengan aks time dapat dilihat pada Tabel 4.16.
Tabel 4.16 Perbandingan Waktu Standar Dengan Takt Time

Total WStd Takt Time Total WStd < Takt
Operior (detik/unit) (detik/unit) Time
Yudhis 1.321,01 OK
Arifin 1.194,58 1598,71 OK
Johan 833,86 OK

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.7 Perhitungan Beban Kerja Menggunakan Workload Analysis
Perhitungan beban kerja dipengaruhi oleh rating factor dan allowance,
Beban kerja yang baik sebaiknya mendekati 100% atau dalam kondisi normal.

Perhitungan beban kerja menggunakan workload analysis dihitung menggunakan

rumus| Beban kerja = % waktu produktif x (1-+rating factor) x (I+dllowance) |

Berdasarkan rumus tersebut, maka dapat diperoleh beban kerja masing-
masing pekerja di bagian chassis Assembly line. Persentase produktif merupakan
total waktu siklus pekerja dibagi dengan fakt time dan dikali 100%. Persentase
waktu produktif masing-masing pekerja di bagian chassis Assembly line dapat

dilihat pada Tabel 4.17.
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Tabel 4.17 Perhitungan Persentase Waktu Produktif Operator Bagian Chassis

Assembly Line
Waktu Lol ; Waktu
Operator Proses Siklus “f“"‘“ gkt Tlme Produktif
g Siklus (detik) x
(detik) (detik) (%)
Pemasangan Axle 77,85
Pemasangan Engine 231,47
Yudhis Pemasangan Pipa Breke 71,54 1082,08 67,68
Pemasangan Left Fender 28,86
Pemasangan Fuel Tank 66,44
Merakit Sub Komponen 605,93
Pemasangan Axle 77,84
Pemasangan Engine 231,46
Pemasangan Clamp Pipe 2701
Arifin | Main ] 987,59 61,77
Pemasangan Right Fender 28,71 1598,71
Pemasangan Knalpot 21,64
Merakit Sub Komponen 605,93
Pemasangan Engine 220,19 |
Pemasangan Ban m
Pemasangan Ban Serep 23,52 |
Johan | Pemasangan Steering Wheel 71,09 | 689,37 312
Pemasangan Bumper 134,96
Pemasangan Head Lamp 124,38
| Pemasangan Mounting 29,19
Engine

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Berdasarkan persentase waktu produktif yang telah diperoleh, maka dapat
dihitung beban kerja dari masing-masing operator. Rekapitulasi perhitungan beban

kerja operator di bagian chassis assembly line dapat dilihat pada Tabel 4.18.

Tabel 4.18 Rekapitulasi Beban Kerja Operator Bagian Chassis Assembly Line
Waktu
.. | Rating | Allowance | Beban .
Operator Pr(z(:/u)ktlf Factor (%) Kerja (%) Keterangan
0 et
Yudhis 67,68 0,09 82,63 Underload
Arifin” 61,77 0,08 0,12 74,72 Underload
Johan 43,12 0,08 52,16 Underload |
Rata-Rata 56,94

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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4.2.8 Penjadwalan Produksi Harian Dengan Pola Heijunka
Penjadwalan produksi harian dengan pola /ejjunka dapat dilakukan apabila
memenuhi persyaratan bahwa waktu standar pengerjaan kurang dari sama dengan
takt time (WStd < Takt Time). Pembahasan ini telah memenuhi syarat bahwa tidak
ada waktu standar yang melebihi rakt fime, sehingga pembuatan pola produksi
heijunka dapat dilanjutkan dengan langkah-langkah sebagai berikut:
1. Menentukan rasio perbandingan masing-masing tipe dengan cara membagi
jumlah produksi per tipe dengan total produksi seluruh tipe (lihat Tabel 4.2)

yang dapat dihitung dengan cara:
Y Produksi Per Tipe Per Bulan

Rasio/Tipe =
P ¥ Produksi Per Bulan
© s 197 unit/bulan
Rasio/Tipe GL = ——/—— =0,
420 unit/bulan
P 223 unit/bulan _
Rasio/Tipe GX = 223 In/t/pRen )

420 unit/bulan

Rekapitulasi hasil perhitungan rasio perbandingan per tipe dapat dilihat pada

Tabel 4.19.
Tabel 4.19 Rasio Perbandingan Per Tipe Mobil Karimun Wagon R
Tipe GL GX Total
Total (unit) 197 223 420
Rasio 0,47 0,53 1

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

2. Menentukan total produksi harian berdasarkan jam kerja efektif dan pola
produksi harian per tipe produk. Total produksi harian dapat dihitung dengan
cara mengalikan efisiensi dengan jam kerja efektif (lihat Tabel 4.15) yang
dibagi dengan raki time yang telah ditentukan. Contoh perhitungan total

produksi harian pada tanggal 1 Februari 2019 yaitu:

Unit/Hari = Efisiensi x ke Efckuf/tor

. . 595 menit/hari . .
Univ/Hari = 95% x ————2" =9 ‘

Untuk menentukan total produksi harian per tipe dapat dilakukan dengan cara
mengalikan rasio per tipe (lihat Tabel 4.19) dengan total produksi harian.
Contoh perhitungan total produksi harian tipe GL yaitu:

Unit/Hari/Tipe GL = Rasio per Tipe x Total Produksi unit/hari
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UnivHari/ Tipe GL = 0,47 x 21 unit/hari = 9,87 = 10 unithari/tipe
Rekapitulasi perhitungan total produksi harian dan pola produksi harian per

tipe dapat dilihat pada Tabel 4.20.

Tabel 4.20 Total Produksi Harian dan Pola Produksi Harian Per Tipe

Jam Kerja ; : Unit/Hari/Tipe

Tanggal (menit)J Unit/Hari oL P GX
- 565 21 10 1

2 LIBUR

3 LIBUR
4 565 21 10 11
B 565 21 10 11

6 565 21 10 1|
7 565 21 10 I
8 527 20 9 11

9 LIBUR

10 LIBUR

11 565 21 10 ¢ N

12 565 21 10 1

13 565 21 10 I

14 565 21 10 b [—

15 527 20 9 Il

16 LIBUR

17 LIBUR

18 565 21 10 ]

19 565 21 10 1

20 565 21 10 1

21 565 21 10 1

2 527 20 9 I

23 LIBUR =

24 LIBUR =

25 565 21 10 T —

26 565 2 10 I

27 565 21 10 1l

28 565 21 10 1l
Total 11.191 a7 197 220 |
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

89

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Berdasarkan Tabel 4.20, bisa dilihat bahwa terdapat 2 pola heijunka dalam
penjadwalan produksi harian pada chassis assembly line mobil karimun wagon R,
pola yang pertama yaitu dengan waktu kerja efektif sebesar 565 menit dapat

menghasilkan 10 produk/hari tipe GL dan 11 produk/hari tipe GX. Sedangkan pola

kedua yaitu dengan waktu kerja efektif sebesar 527 menit dapat menghasilkan 9

produk/hari tipe GL dan 11 produk/hari tipe GX.
3.

Membuat pola heijunka dengan metode iterasi

Pola heijunka yang digunakan ialah pola pertama, yaitu dengan total produksi

22 unithari, dimana tipe GL menghasilkan 10 produk dan tipe GX

menghasilkan 11 produk.

Setelah menentukan jumlah iterasi, maka tahap selanjutnya ialah menentukan

pola heijunka. Penentuan pola heijunka dapat dilihat melalui Tabel 4.21

Tabel 4.21 Pola Heijunka Metode Iterasi
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Perkalian Hasil
No Tipe
GX GL GX GL
1 0,53x 1 047x 1 053 | 047 GX
2 | (0,53x2)-1 047x2 006 | 094 GL
3 [ (0,53x3)-1 047x3)-1 059 | 04l GX
4 | (0,53x4)-2 047 x4)- 1 0,12 | 088 GL
5 | (053x5)-2 047x5)-2 0,65 | 035 GX
6 | (0,53x6)-3 (0,47 x 6) -2 0,18 0,82 GL
7 | (0,53x7)-3 047x7)-3 0,71 0,29 GX
8 | (0,53x8)-4 (0,47x8)-3 0,24 0,76 GL
9 | (0,53x9)-4 (0,47x9)-4 0,77 0,23 GX
0| (053x10)-5 | (©0A7x10)-4 | 03 0,7 GL |
1| (053x11)-5 (047x 11)-5 083 | 017 GX
12 | (053x12)-6 (047x12)-5 036 | 0,64 GL
13 | (053x13)-6 (047x13)-6 08 | 01l GX
14 | (0,53x14)-7 (0,47x14)-6 0,42 0,58 GL
15 | (053x15)-17 (047x15)=17 0,95 0,05 GX
16 | (0,53x16)-8 (0,47x16)-7 048 | 052 L
Lanjut...
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Tabel 4.21 Pola Heijunka Metode Iterasi (Lanjutan)

Perkalian Hasil
No Tipe

GX GL GX GL
17 | (0,53x17)-8 (047x17)-8 1,01 | -0,01 GX
18 | (0,53x18)-9 (0,47x18)-8 0,54 0,46 GX
19 | (053x19)-10 | (047x18)-8 0,07 0,46 GL
20 | (0,53x20)-10 | (047x20)-9 0,6 0,4 GX
21 | (0,53x2D)-11 | (047x21)=9 0,13 0,87 GL

L —
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Setelah melakukan perhitungan pola heijunka dengan metode iterasi, maka
dapat diperoleh urutan produksi per hari. Sehingga urutan produksinya
adalah: GX-GL-GX-GL-GX-GL-GX-GL-GX-GL-GX-GL-GX-GL-GX-GL-
GX-GX-GL-GX-GL

4.2.9 Perhitungan Nilai Kaju Haikin Kondisi Awal
Nilai kaju haikin (KH) dapat dihitung dengan cara mengalikan rasio per tipe

produk (lihat Tabel 4.19) dengan waktu standar operator (lihat Tabel 4.14). Maka
perhitungan kaju haikin operator Yudhis adalah sebagai berikut:

KH =Y (Wstd Per Operator Per Tipe x Persentase Per Tipe)

KH = (1.321,01 detik/unit X 47%) + (1.321,01 detik/unit X 53%)

KH =1.321,01 detik
Maka hasil perhitungan kaju haikin untuk operator lainnya dapat dilihat pada Tabel

4.22.
Tabel 4.22 Rekapitulasi Nilai Kaju Haikin_Pada Chassis Assembly Line
Waktu Standar Persentase Per Tipe | Nilai Kajur | _
detik (%) b Takt Time
Operator (detik) : Hmlgn (detik)
Tipe GL | Tipe GX | Tipe GL Tipe GX (detik)
Yudhis | 1.321,01 | 1.321,01 47% 53% 1.321,01 1.598,71
Arifin | 1.194,58 | 1.194,58 | 47% 53% 119458 | 1.598,71
Johan | 833.86 833,86 47% 53% 833,86 1.598,71
’ Total 3.349,45

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Berdasarkan Tabel 4.20 dan 4.21, bisa dilihat bahwa terdapat 2 pola
heijunka dalam penjadwalan produksi harian pada chassis assembly line mobil
karimun wagon R. pola yang pertama yaitu tipe GL dengan persentase 47% dapat
memproduksi 9 sampai 10 produk/hari. Sedangkan pola kedua yaitu tipe GX
dengan persentase 53% dapat memproduksi 11 produk/hari.

Perbandingan nilai kaju haikin dengan takt time dapat dilihat pada Gambar 4.4.

Tabel Standar Kerja Kombinasi Chassis Assembly Line

Kondisi Awal
ool I : 1598,7
1400
& 1200 -
£ 1000 - mmm Tipe GL
£ 800 === Tipe GX
3
z 600 1 =0~Kaju Haikin (KH)
x wbe=Takt Time (TT)

Yudhis Arifin Johan
Operator

Gambar 4.4 Tabel Standar Kerja Kombinasi Chassis Assembly Line Kondisi Awal
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

4.2.10 Perhitungan Kebutuhan Tenaga Kerja

Perhitungan kebutuhan tenaga kerja dimulai dengan menjalankan langkah
pertama, yaitu menghitung nilai takt time (TT) yang sudah dilakukan pada
perhitungan sebelumnya dengan nilai faki time sebesar 1598,71 detik/unit dan
menjumlahkan total waktu standar operator chassis assembly line. Setelah
didapatkan nilai faki time dan total waktu standar, langkah selanjunya adalah

menghitung jumlah kebutuhan tenaga kerja, dengan perhitungan sebagai berikut:

Total Waktu Standar

Jumlah Kebutuhan Tenaga Kerja (TK) = =

349,45
i i 2,09 = 2 operator
1.598,71
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Berdasarkan perhitungan jumlah kebutuhan tenaga kerja pada kondisi awal
di bagian chassis assembly line didapatkan jumlah kebutuhan operator sebanyak 2
operator, schingga masih terdapat lebih beban kerja sebesar 0,09. Hal ini
menyebabkan beban kerja yang berlebih pada operator, sehingga harus dilakukan
lembur agar beban kerja tidak berlebih.
4.2.11 Perhitungan Efisiensi, dan Idle Time Kondisi Awal

Efisiensi kerja yang baik, sebaiknya mendekati 100% atau dalam kondisi
normal, Perusahaan menetapkan bahwa target efisiensi adalah 90%, jika total
efisiensi pekerja lebih dari 90% dan kurang dari 100% dikatakan normal, namun
jika total efisiensi pekerja lebih dari 100%, hal ini berarti bahwa waktu kerja yang
digunakan melebihi waktu pekerja, dan perlu dilakukan perbaikan untuk
mengurangi beban tersebut,
1. Perhitungan efisiensi pekerja dan waktu menganggur pekerja (idle time)

Efisiensi total waktu pekerja dapat dihitung menggunakan rumus:

. INilaiKH ;
Efisiensi Takt’rlmex 100%

Contoh perhitungan efisiensi untuk operator Yudhis yaitu sebagai berikut

1.321,01detlk
(1.598,71 detik)

Efisiensi = 82,63%

Efisiensi = x 100%

Perhtitungan Waktu menganggur pekerja (idle time) dapat  dihitung
menggunakan rumus:
Idle Time =TT — Nilai KH
Idle Time = (1.598,71 detik) — 1321,01detik
Idle Time = 277,70 detik

Perhitungan balance delay dapat dihitung menggunakan rumus:

(EMP)(TT)-X Nllal KH
(ZMP)(TT)

,71 detlk)-1321,01 detlk
(1 operator)(1598,71 detlk) e < 100%
(1 operator)(1596,71 detlk)

Balance Delay = x 100%

Balance Delay =

Balance Delay = 17,4%
Rekapitulasi hasil perhitungan efisiensi dan idle time masing-masing operator
dapat dilihat pada Tabel 4.23.
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Tabel 4.23 Rekapitulasi Efisiensi, Balance delay dan Idle Time Pada Chassis

Assembly Line
Operator Nilai .KH Takt Time Idle T'ime Balance Delay | Efisiensi
(detik) (detik) (detik) (%) (%)
Yudhis | 1.321,01 | 1.598,71 271,70 17,37 82,63
Arifin 1.194,58 | 1.598,71 404,13 25,27 74,72
Johan | 833586 | 1.598,71 | 764,85 47,84 52,16

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 4.23, didapatkan nilai Kaju haikin, efisiensi, dan idle time
masing-masing operator chassis assembly line yang dapat dibuat grafik antara
beban kerja operator chassis assembly line (berdasarkan nilai KH) dengan takt time.

Gambar grafik beban kerja operator lini tersebut dapat dilihat pada Gambar 4.4.

oG e e i
1400.00
1200.00
1000.00
800.00
600.00
400.00
200.00

0.00

1.598,71

IH IW

Yudhis Arifin
Operator

m Nilai KH
o Idle Time (detik)
==Takt Time (detik)

Waktu (detik)

Johan

Gambar 4.5 Grafik Beban Kerja Pada Chassis Assembly Line Kondisi Awal
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

2. Perhitungan efisiensi lini dan balance delay bagian chassis assembly line

Balance delay bagian chassis assembly line dapat dihitung menggunakan rumus:

__IKH
TMPxTT

_ 334945
3x1.598,71

=69,84%

x 100%

Efisiensi Lini

x 100%
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Balance Delay = (EMP X TT)-(zkH))
IMP xT X 100%

_(8x1.598,71)-(3.349,45))
3 X 1.598,71

=130,16 %

x 100%
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BAB V

ANALISIS DAN PEMBAHASAN MASALAH

Dalam bab ini, akan dilakukan analisis dan pembahasan masalah dalam
menentukan penyeimbangan beban kerja ideal dan optimal pada chassis assembly
line dengan menyeimbangkan dan menyesuaikan beban kerja. Penyeimbangan
beban kerja dapat dilakukan dengan melakukan relokasi pekerjaan operator
sehingga beban kerja yang diterima tiap operator lebih optimal dan mengantisipasi
ketimpangan dalam bekerja. Permasalahan tersebut merupakan upaya untuk
mengoptimalkan jumlah tenaga kerja menggunakan metode kaju haikin pada
bagian chassis assembly line. Analisis dan pembahasan pada bab ini yaitu sebagai
berikut:

5.1  Analisis Waktu Siklus

Waktu siklus adalah waktu yang dipergunakan untuk mengerjakan satu unit
dalam satu kali proses. Dengan adanya waktu siklus maka perusahaan dapat
mengetahui berapa besar waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan proses
produksi. Waktu siklus untuk masing-masing tipe pada chassis assembly line sama
dikarenakan komponen untuk masin-masing tipe sama sehingga untuk
menyelesaikan elemen kerjanya membutuhkan waktu sama. Berdasarkan hasil
pengolahan data diketahui bahwa dalam memproduksi mobil karimun wagon R
pada chassis assembly line dibutuhkan 3 operator, Waktu siklus seluruh elemen
kerja (lihat Tabel 4.10) untuk masing-masing operator yaitu:
1. Tipe GL dengan rincian total waktu siklus masing-masing operator sebagai

berikut:

a.  Yudhis sebesar 1.082,08 detik.

b.  Arifin sebesar 987,59 detik.

c.  Johan sebesar 689,37 detik.

Berdasarkan rincian diatas, dapat diketahui waktu siklus terlama terdapat

pada operator Yudhis yaitu scbesar 1.082,08 detik.
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5. Tipe GX dengan rincian total waktu siklus masing-masing operator sebagai
berikut:
d.  Yudhis sebesar 1.082,08 detik.
e.  Arifin sebesar 987,59 detik.
f.  Johan sebesar 68937 detik.
Berdasarkan rincian diatas, dapat diketahui waktu siklus terlama terdapat
pada operator Yudhis yaitu sebesar 1.082,08 detik.

5.2 Analisis Waktu Normal dan Waktu Standar

Waktu normal dapat dihitung dengan cara mengalikan waktu siklus dengan
faktor penyesuaian (rating factor). Rating factor masing-masing operator juga
berbeda karena disesuaikan dengan skill, effort, condition, dan consistency. Rating

factor untuk operator lini chassis assembly line (lihat pada Tabel 4.7). Berdasarkan
rating factor tersebut, maka didapat waktu normal (lihat Tabel 4.13) untuk masing-
masing operator chassis assembly line yaitu:
1. Tipe GL dan Tipe GX dengan rincian total waktu normal masing-masing
operator sebagai berikut:

a.  Yudhis sebesar 1.179,47 detik.

b.  Arifin sebesar 1.066,59 detik.

c.  Johan sebesar 744,52 detik.

Berdasarkan rincian diatas, dapat diketahui waktu normal terlama terdapat

pada operator Yudhis yaitu sebesar 1.179,47 detik.

Waktu standar dapat diketahui setelah mengetahui waktu normal operator
dalam mengerjakan pekerjaannya, yaitu dengan cara mengalikan waktu normal
(lihat Tabel 4.13) dengan allowance yang telah ditentukan (lihat pada Tabel 4.8)
yaitu sebesar 12%. Waktu standar (dapat dilihat pada Tabel 4.14) untuk masing-
masing operator chassis assembly line yaitu:

I.  Tipe GL dan Tipe GX dengan rincian total waktu standar masing-masing
operator sebagai berikut:

a.  Yudhis sebesar 1.321,01 detik.

b.  Arifin sebesar 1.194,58 detik.
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¢.  Johan sebesar 833,86 detik.
Berdasarkan rincian diatas, dapat diketahui waktu standar terlama terdapat

pada operator Yudhis yaitu sebesar 1.321,01 detik.

5.3 Analisis Kaju Haikin Kondisi Awal

Kaju haikin bertujuan untuk mengetahui rata-rata waktu pengerjaan yang
dilakukan masing-masing operator di mana masing-masing operator tersebut
menangani proses kerja untuk beberapa tipe produk. Pada chassis assembly line
mobil karimun wagon R tipe GL dan Tipe GX memiliki waktu yang sama,
dikarenakan proses perakitan chassis pada tipe GL dan tipe GX sama.

Nilai kaju haikin kondisi awal untuk masing-masing operator pada chassis
assembly line (lihat Tabel 4.22) adalah sebagai berikut:

I, Nilai kaju haikin operator Yudhis sebesar 1321,01 detik, dengan persentase

tipe GL sebesar 47% dan persentase tipe GX sebesar 53%.

2. Nilai kaju haikin operator Arifin sebesar 1194,58 detik, dengan persentase

tipe GL sebesar 47% dan persentase tipe GX sebesar 53%.

3. Nilai kaju haikin operator Johan sebesar 833,86 detik, dengan persentase tipe

GL sebesar 47% dan persentase tipe GX sebesar 53%.

Setelah mengetahui nilai kaju haikin untuk masing-masing operator, maka
(otal kaju haikin yang diperoleh sebesar 3.349,45 detik.

Untuk lebih jelasnya perbandingan antara nilai kaju haikin masing-masing
operator dengan fakt time dapat dilihat pada Gambar 4.4. Grafik tersebut
menunjukan bahwa operator Yudhis memiliki nilai kaju haikin yang mendekati takt
time. Untuk operator Johan nilai kaju haikin-nya jauh lebih kecil dari take time

(terendah).

S.4  Analisis Idle Time, dan Efisiensi Kondisi Awal

Pada perhitungan nilai Kaju Haikin (KH) chassis assembly line dapat
diketahui cfisiensi lini tersebut sebesar 69,84. Efisiensi, dan idle time masing-
masing operator chassis assembly line (lihat pada Tabel 4.23):

I. Yudhis dengan idle time sebesar 277,72 detik, dan efisiensi sebesar 82,63%.
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2. Arifin dengan idle time sebesar 404,13 detik, dan efisiensi sebesar 74,72%.
3. Johan dengan idle time sebesar 764,85 detik, dan efisiensi sebesar 52,16%.

Jadi, dapat disimpulkan bahwa idle time terlama terdapat pada Johan yaitu
sebesar 764,85 detik, dan efisiensi terbesar yaitu operator Yudhis dengan nilai
82,63%.

5.5 Analisis Jumlah Kebutuhan Tenaga Kerja

Pada bab sebelumnya telah dilakukan perhitungan kebutuhan tenaga kerja
pada chassis assembly line berdasarkan nilai kaju haikin, yaitu dengan cara
membagi total nilai kaju haikin (lihat Tabel 4.22) dengan takt time yang telah
ditentukan sebelumnya yaitu sebesar 1.598,71 detik/unit. Dari perhitungan tersebut
didapatkan kebutuhan tenaga kerja sebanyak 2,09 atau 2 operator dengan lebih
beban kerja 0,09.

Berdasarkan perhitungan jumlah kebutuhan tenaga kerja pada kondisi awal di
bagian chassis assembly line didapatkan jumlah kebutuhan operator sebanyak 2,09
atau 2 operator dengan lebih beban kerja 0,09 operator. Hal ini menyebabkan beban
kerja yang berlebih pada operator, sehingga harus dilakukan lembur agar beban

kerja tidak berlebih.

5.6  Analisis Realokasi Elemen Kerja dengan Kaju Haikin

Pada bab sebelumnya telah dibuat grafik beban kerja operator chassis
assembly line (lihat Gambar 4.5) yang dibatasi dengan takt time sebesar 1598,71
detik. Dari grafik tersebut tidak terlihat adanya beban kerja operator yang melebihi
takt time, akan tetapi terlihat belum tercapainya keseimbangan beban kerja operator
tersebut. Belum tercapainya keseimbangan beban kerja operator tersebut maka
diperlukannya realokasi elemen kerja agar beban kerja lebih merata. Realokasi
dengan kaju haikin dilakukan untuk memindahkan elemen kerja kepada yang
berdekatan dan tidak memindahkan alat-alat, mesin atau perubahan tempat kerja
pada chassis assembly line. Elemen kerja yang terdapat pada chassis assembly line
pada kondisi awal (lihat Tabel 4.3) dan analisis realokasi elemen kerja pada lini

tersebut yaitu:
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Johan

Pada kondisi awal mengerjakan 47 elemen kerja dengan waktu standar 833,86
detik (lihat pada Tabel 4.14), setelah realokasi berkurang 47 elemen kerja
yang dialokasikan kepada operator Johan sebanyak 10 elemen kerja, dan
kepada operator Aifin sebanyak 36 elemen kerja. Untuk lebih jelasnya elemen

kerja pengalokasian dapat dilihat pada Tabel 5.1 dan Tabel 5.2.

Tabel 5.1 Pengalokasian Elemen Kerja Operator Johan Kepada Operator Yudhis

Urutan WStd T
No | Operator ! : otal WStd
p Kerja Elemen Kerja (detik/unit) (detik/unit)
Mengambil Impact
1 1.1
Guns 3,20
Mengencangkan baut
2 1.2
pada Up Engine 170,67
Mengambil Bumper
3 1.3
Depan 04
Memasang Bumper
4 14
Depan 28,68
Mengambil /mpact
5 1.5 3,06
Johan 1\GAWS = 337,07
engencangkan baut
1.
g 0 pada Bumper Depan 13,69
7 17 Mengambil Head Lamp 564
' Depan ’
8 18 Memasang Head Lamp 25.61
' Depan ’
9 L9 Mengambil /mpact 3.08
' Guns ’
Mengencangkan baut "
N L21¢ pada_Head Lamp Depan e
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Tabel 5.2 Pengalokasian Elemen Kerja Operator Johan Kepada Operator Arifin
Urutan - : WStd Total WStd
No | Operator | g Elemen Kerja (detik/unit) (detik/unit)
| 1 Mengambil Ban depan 5.86
kanan '
2 Johan |7 | Memasang Ban depan 6.11
kanan ’
Mengambil /mpact
2 il Guns 3%
Lanjut...
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Tabel 5.2 Pengalokasian Elemen Kerja Operator Johan Kepada Operator Arifin

(Lanjutan)
Urutan
No | Operator Ker Elemen Kerja Wstd (detik/unit) Tota] W§td
na (detik/unit)
4 1.4 Mengencangkan baut 10.84
pada Ban depan kanan ¥
Mengambil Ban de
5 L5 08 pan
kiri 513
Memasang Ban depan
6 1.6 g P
kir 528
7 17 Mengambil /mpact 313
Guns !
Mengencangkan baut
8 1.8
pada Ban depan kiri 10,86
Mengambil Ban
9 1.9
belakang kanan 5,13
Memasang Ban
10 1. 2
"0 | belakang kanan 632
Mengambil Impact
11 1.
i Guns 3k
Mengencangkan baut
12 1.12 pada Ban belakang 10,86
kanan
Mengambil ban
- L3 | belakang kiri 5,13
Memasang ban
14 | Johan 1.14 belakang kiri 6,59 404,32
15 1S Mengambil /mpact 3,14
Guns
Mengencangkan baut
i L6 pada Ban belakang Kiri 10
17 1.17 Mengambil Ban Serep 6,60
18 1.18 Memasang Ban Serep 9,12
19 119 Mengambil Impact 117
Guns
2 120 Mengencangkan baut 9,56
pada Ban Serep
Mengambil Steering
21 121 Wheel 579
Memasang Steering
22 1.22 Wheel 43,36
2 123 Mengambil /mpact 318
Guns
Mengencangkan baut :
2 2
# 124 | Lada Steering Wheel 33,65
Mengambil Bumper
2 2
S k25 Belakang 581
Lanjut...

101

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Tabel 5.2 Pengalokasian Elemen Kerja Operator Johan Kepada Operator Arifin

(Lanjutan)
Urutan
No | Operator : ; WStd Total WStd
Kerja Elemen Kerja (detikunit) | (detik/unit)

26 126 Memasang Bumper
Belakang 25,66

27 127 | Mengambil Impact 113
Guns ’

28 128 | Mengencangkan baut 4414
pada Bumper Belakang

29 129 Mengambil Head Lamp 5,35
Belakang

30 130 Memasang Head Lamp 25,71
Belakang
Mengambil Impact

31 ;

Johan ks Guns il

Mengencangkan baut

32 1.32 | pada Head Lamp 37,52
Belakang

3 133 Men'gambil Mounting 6,20
Engine

34 134 Memasang Mounting 6,83
Engine

35 135 Mengambil Impact 313
Guns
Mengencangkan baut

o =4 pada Mounting Engine 1210

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

2.

Yudhis

Pada kondisi awal mengerjakan 19 elemen kerja dengan waktu standar
1321,01 detik (lihat pada Tabel 4.14), setelah realokasi bertambah 8 elemen
kerja baru dan 2 elemen kerja yang sama yang dialokasikan dari operator
Johan (lihat pada Table 5.1). Total elemen kerja operator Yudhis setelah
realokasi menjadi 27 elemen kerja dengan waktu standar menjadi 1658,08

detik. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada Tabel 5.3.

Tabel 5.3 Elemen Kerja Operator Yudhis Setelah Realokasi

Urutan i . \WVStd Total WStd
No | Operator Kerja Elemen Kerja (detikfunit (detik/unit)
1 1.1 | Mengambil Axle 4,26
Yudhis
2 1.2 | Memasang Axle 25,74
Lanjut...
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Tabel 5.3 Elemen Kerja Operator Yudhis Setelah Realokasi (Lanjutan)

Urutan : WStd Total WStd
No [ O ’ LN
O | PP | Kerja Slems ke (detikhunit) | (detik/unit
Mengambil Impact
3 :
I3 Guns 315
Mengencangkan baut
4 g
e pada Axle 61,0
5 1.5 | Mengangkat Engine 13,75
6 1.6 | Memasang Engine 93,33
7 17 Ic\;/ltf’?fambxl Impact 645
Mengencangkan baut
8 1.8 | pada Up & Down 342,93
Engine
9 1.9 | Mengambil Pipa breake 7,03
10 1.10 | Memasang Pipa breake 80,30
11 LIT | Mengambil Left Fender 5,56
12 1.12 | Memasang Left Fender 11,33
;3 | Yudhis [ 3 g:f’l;gambll Impact 3,16 1658,08
Mengencangkan baut
8 ke pada Left Fender L7
15 1.15 | Mengambil Fuel Tank 837
16 1.16 | Memasang Fuel Tank 13,55
Mengambil /mpact
17 M [y 307
Mengencangkan baut
I 13 pada Fuel Tank 361
Mengambil Bumper
19 L9 | pe pfn 9,04
Memasang Bumper
20 1.20 Depan 28,68
Mengambil Impact
21 128 Guns %
] SV 7 .
Mengencangkan baut
21 122 | sada Bumper Depan 43,65
Mengambil Head Lamp
2 123 | Deran 5,64
Lanjut...
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I@el 5.3 Elemen Kerja Operator Yudhis Setelah Realokasi (Lanjutan)

Urutan d

No | Operator 3 i Wstd Total WSt

; Kerja cimen Keri (detik/unit) | (detik/unit)
Memasang Head Lam

24 1.24 P
Depan 25,61

25 125 Mengambil Impact 3.08

: Guns )
Yudhis

2% 126 Mengencangkan baut 4.4
pada Head Lamp Depan L

27 1.27 | Merakit Sub Komponen 739,72 4}

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

3.

Arifin

Pada kondisi awal mengerjakan 17 elemen kerja dengan waktu standar

1.194,58 detik (lihat pada Tabel 4.14), setelah realokasi bertambah 36 elemen

kerja yang dialokasikan dari operator Johan (lihat pada Table 5.2). Total

elemen kerja operator Arifin setelah realokasi menjadi 53 elemen kerja

dengan waktu standar menjadi 1.598,90 detik. Untuk lebih jelasnya dapat

dilihat pada Tabel 5.4.
Tabel 5.4 Elemen Kerja Operator Arifin Setelah Realokasi
Urutan . WStd Total WStd
No | Operator Kerja Elemen Kerja (detik/unil (detii/unit)
I 1.1 | Mengambil Ax/e 4,22
2 1.2 | Memasang Axle 25,50
3 13 Mengambil /mpact 3,10
Guns
Mengencangkan baut 61.33
4 I pada Axle '
5 1.5 | Mengangkat Engine 13,62
Arifin 1598,90
6 1.6 | Memasang Engine 9247
. 17 Mengambil /mpact 321
Guns
g 18 Mengencang'lmn. b:wul 170,67
pada Down Engine
5 0§ Mepgambil Clamp pipe 3,13
main
IO .10 Me!nasang Clamp pipe 23,49
main ]
Lanjut...
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Tabel 5.4 Elemen Kerja O

perator Arifin Setelah Realokasi (Lanjutan)

105

ey ' WStd Total WStd
N Operato . =
: — herja S (detik/unit) (detik/unit)
Mengambil Right
11 1.11 © 8
Fender 5,50
Memasang Right
12 1.12 g Rig
L Fender 10193
13 L3 ié;/l:.:sgambli Impact 326
Mengencangkan baut
1.14
14 pada Right Fender 15,03
15 115 | Mengambil Knalpot 6,91
16 1.16 | Memasang Knalpot 19,26
17 L17 ]I:/lail;ﬁambll Ban depan 5,86
18 118 llz/;il::sang Ban depan 6,11
19 119 lc\;'lj'r;fambll Impact 3,05
=
1.20 Mengencangkan baut 10.84
® ) pada Ban depan kanan :
21 121 Me.ngambll Ban depan 5.70
| Arifin l;ll'n T
emasang Ban depe
21 12 | g 628
Mengambil Impact 113
23 1.23 Guns :
Mengencangkan baut
o 24 pada Ban depan kiri 10,83
Mengambil Ban 573
= 2 belakang kanan '
Memasang Ban 632
#* kg belakang kanan ’
Mengambil /mpact 313
& 127 | Guns
T Mengencangkan baut
28 1.28 | pada Ban belakang 10,86
kanan
Mengambil Ban 5,73
ol 129 belakang kiri
e Memasang Ban 6.59
A 130 belakang kiri
| Mengambil Impact 314
i’ i3 Guns _—
Lanjut...
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Tabel 5.4 Elemen ﬁ}e']'a Operator Arifin Setelah Realokasi (Lanjutan)
No| Operator Kmt:n Elemen Kerja WStd Total WSid
€1 (detik/unit) (detik/unit)
. Mengencangkan baut
32 132 pada Ban belakang 10,77
kiri
33 133 | Mengambil Ban Serep 6,60
34 134 | Memasang Ban Serep 9,12
33 135 gengambil Impact 317
m ]
36 136 Mengencangkan baut 956
el pada Ban Serep 2
37 137 Z;;i;ng[ambil Steering 579
ee ?
N 5 Memasang Steeri
38 138 | o § weering 4336
39 139 Mengambil /mpact 3,18
Mengencangkan baut
0 140 | 58 3,65
pada Steering Wheel 36
Mengambil Bumper
3 141 | P 5,87
Belakang '
| e | e |MemsieBumper | g
o A g:'r;gambll Impact 313
Mengencangkan baut
44 144 | pada Bumper 44,14
Belakang
Mengambil Head < Ak
45 145 | 4mp Belakang 535
Memasang Head "
46 JM Lamp Belakang il
p 147 I\GA:’r:sgambll Impact 3,12
Mengencangkan baut
48 148 | pada Head Lamp 31,52
- Belakang
P 149 Mengambil Mounting 6.20
' Engine -
Memasang Mounting 6.83
50 I Engine .
Mengambil /mpact 313
51 1.51 Guns '
Lanjut...
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Tabel 5.4 Elemen Kerja Operator Arifin Setelah Realokasi (Lanjutan)
Urutan WStd Total WStd
Operator : : i :
No peralo Keria Elemen Kerja (detik/uni) (detik/unit)
5 152 Mcngencangkan bmfl 19.15
Arifin pada Mounting Engine ’
Merakit Sub

5 1.53
% Komponen o

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

5.7 Analisis Waktu Standard dan Takt Time Setelah Realokasi

Perbandingan waktu standar pada chassis assembly line sebelum dan setelah
dilakukan realokasi dapat diketahui setelah menganalisisnya. Dari hasil analisis
didapatkan jumlah kebutuhan operator yaitu sebanyak 2 operator, dengan fakt time
sebesar 1598,71 detik/unit untuk masing-masing operator pada chassis assembly
line setelah perbaikan dapat dilihat pada Tabel 5.5.

Tabel 5.5 Rekapitulasi Waktu Standar dan Over Time Operator Pada Chassis
Assembly Line Setelah Perbaikan

Waktu Standar . ' " :
Operator (detik) Takt Time (detik) | Over Time (detik)
Yudhis 1.658,08 1.598,71 59,37
Arifin 1.598,90 1.598,71 0,19

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 5.5, bisa disimpulkan bahwa operator Yudhis dan Arifin

setelah realokasi mengalami beban kerja yang berlebih (over time).

5.8  Analisis Kaju Haikin Setelah Perbaikan
Nilai kaju haikin (KH) dapat dihitung dengan cara mengalikan rasio per tipe

produk (lihat Tabel 4.19) dengan waktu standar (lihat Tabel 5.5). Berdasarkan
perhitungan kaju haikin (lihat pada Tabel 4.21) didapatkan nilai kaju haikin sama
dengan waktu standar operator, karena proses pengerjaan yang dilakukan operator
pada tipe GL dan GX sama.
Maka perhitungan kaju haikin operator yudhis adalah sebagai berikut:

KH =Y (Wstd Per Operator Per Tipe x Persentase Per Tipe)

KH = (1.658,08 detik/unit X 47%) + (1.658,08 detik/unit X 53%)

KH = 1.658,08 detik
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Dengan cara yang sama, maka hasil perhitungan kafu hatkin untuk operator lainnya

dapat dilihat pada Tabel 5.0,

Tabel 5.0 Rekapitulasi Nilai Kafu Halkin Pada Chassis Assembly Line Setelah
~ Perbaikan

Wakiu Standar Persentase Per Tipe | Nifai Kaju -

Operator (detik) (%) Haikin T((' d:: ﬁT"(')"e
Tipe GL | Tipe GX | Tipe GL | Tipe GX (detik)

Yudhis | 1.658,08 | 1.658,08 47% 53% 1.658,08 | 1.598,71

Arifin | 1.598,90 | 1.598,90 47% 53% 1.598,90 | 1.598,71
Total 3.256,98

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 5.6, bisa disimpulkan bahwa nilai kaju haikin operator
Yudhis dan Arifin setelah realokasi melebihi fakt time, yang artinya operator
mengalami beban berlebih (over fime). Berdasarkan penjadwalan produksi harian
dengan pola heijunka (lihat Tabel 4.20) didapatkan bahwa produksi tipe GL sebesar
197 unit/bulan, dan tipe GX sebesar 220 unit/bulan dengan waktu kerja efektif
[1.191 menivbulan dan fakt time sebesar 1598,71 detik/unit. Maka dengan nilai
kaju haikin saat ini, produksi pada mobil karimun wagon R tipe GL dan GX dapat
tercapai. Untuk mengatasi beban kerja yang berlebih pada operator, maka harus
dilakukan lembur beban kerja tidak berlebih.
Perhitungan waktu yang dibutuhkan untuk memenuhi target produksi
sebagai berikut:

Waktu Kerja Efektif P
= YaktiKern Elohtf x Efisiensi %
Volume Produksi

1.598,71 detik = Waktu Kerja Efektif X 95%
417 unit

1.598,71x 417
95 %

Takt time

Waktu kerja efektif =

Waktu kerja efektif = 706.798,10 detik
Waktu kerja efektif = 11.779,97 menit

Setelah mendapat wakitu kerja efektif setelah lembur, maka selanjutnya
menghitung waktu kebutuhan dengan cara mengurangi waktu kerja efektif setelah
lembur dengan waktu tersedia kondisi awal (lihat Tabel 4.15). Maka

perhitungannya sebagai berikut:
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Waktu kebutuhan = 11,779,97 - 11.191 menit
Waktu kebutuhan = 588,97 menit ~ 589 menit
Waktu yang dibutuhan untuk mencapai target produksi yaitu 589 menit/hari,
sedangkan waktu efektif saat ini 565 menit/hari, maka waktu kekurangan yang akan
dijadikan lembur bisa dihitung dengan cara sebagai berikut:
Waktu lembur = 589 menit — 565 menit
Waktu lembur =24 menit
Hasil perhitungan waktu lembur didapatkan bahwa untuk mecapai target
produksi dan agar beban kerja operator tidak melebihi faks fime, maka dibutuhkan
tambahan waktu lembur selama 24 menit. Total waktu lembur setelah perbaikan
menjadi 3 jam (180 menit), dimana waktu efektif kerja lembur selama 140 menit,
dan waktu istirahat selama 40 menit,
Waktu kerja efektif setelah ditambah waktu lembur menjadi 589 menit/hari,

dan volume produksi/hari sebanyak 21 unit, maka faks time dapat dihitung:
_ Jumlah Waktu Efektif
" Volume Produksi

: 589 menit
21 unit

=28,05 menit

= 1,683 detik/unit

Takt Time

Setelah diketahui faki fime maka total waktu standar masing-masing operator
yang telah dihitung, kemudian dibandingkan dengan faki fime. Perbandingan
dilakukan untuk mengetahui apakah waktu yang dibutuhkan cukup untuk
memenuhi kebutuhan produksi. Hasil perbandingan total waktu standar setiap tipe

dengan fakt time dapat dilihat pada Tabel 5.7.
Tabel 5.7 Perbandingan Waktu Standar Dengan Taki Time Setelah Perbaikan

Total WStd Takt Time Total WStd < Takt
Uperstor (detik/unit) (detik/unit) Time
Yudhis 1.658,08 1683 OK
Arifin 1.598,90 OK

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
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Tabel Standar Kerja Kombinasi Chassis
Assembly Line Setelah Perbaikan

1800 1.683

1600 - ‘

1400 +— |

1200 {— |

1000 A | memTipe GL

800 -

600 -

400

200
0 4

—  mmTipe GX
=0=Kaju Haikin (KH)
=4=Takt Time (TT)

Waktu (detik)

Yudhis Arifin
Operator

Gambar 5.1 Tabel Standar Kerja Kombinasi Chassis Assembly Line Setelah

Perbaikan
(Sumber; Hasil Pengolahan Data)

Tabel 5.9 Perbandingan Efisiensi, Balance Delay dan Idle time Kondisi Awal dan
Setelah Perbaikan

Kondisi Awal Setelah Perbaikan
Operator | Efisiensi Bg’g‘;g;" Jdle Time | Efisiensi ”gf}z;" Idle Time
(%) o | @ | a0 (del) |
yudhis | 8263 | 1737 | 27770 | 9832 1,48 492
Arifin 74,72 2527 | 404,13 95 4,99 84,10
Johan | 52,16 | 47,84 | 764,85 0 0 0

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)
Berdasarlan Tabel 5.9, bisa dilihat bahwa idle fime operator setelah perbaikan
0% tercapai.

takt time

menurun, dan efisiensi operator meningkat dan target efisiensi 9

Berdasarkan hasil analisis dapat dibuat grafik antara beban kerja dan

chassis assembly line setelah perbaikan yang dapat dilihat pada Gambar 5.2
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Grafik Beban Kerja Chassis Assembly Line Setelah Perbaikan
1800.00 S
160000 — g - - — 1683
Al400.00 — —_— —
Z10000 - N
5100000 O - -
% 80000 —Q————Nl——— Wik Standar (detik)
2 600.00 — S S ) _
40000 I B ©ldleTime (detik)
20000 — (R _ ==Takt Time (detik)
0.00 —— LS -,
yudhis arifin
Operator

Gambar 5.2 Grafik Beban Kerja Pada Chassis Assembly Line Setelah Perbaikan
(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan hasil analisis, maka perhitungan efisiensi lini dan balance delay
bagian chassis assembly line setelah perbaikan sebagai berikut:

Balance delay bagian chassis assembly line dapat dihitung menggunakan
rumus:

- Y Waktu Standar
YMPxTT

_3.256,98
2x1.683

=96,76%

Efisiensi Lini

x 100%

x 100%

MP x TT)-(X Waktu Standar)
Balance Delay - (EMRx )ZP(JIEPX:'T ) x 100%

(2 x 1.683)~(3.256,98))
B 2% 1683

=3,23%

Berdasarkan analisis yang telah dilakukan, dapat dibuat tabel perbandingan

x 100%

pada chassis assembly line pada kondisi awal dan setelah perbaikan yang dapat

dilihat pada Tabel 5.10.
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Tabel 5.10 Perbandingan Chassis Assembly Line Sebelum dan Setelah Perbaikan

Perbandingan Sebelum Perbaikan Setelah Perbaikan
Jumlah F)pf:rator 3 operator 2 operator
Efisiensi Lini 69,84% 96.76%

| Balance Delay 30,16% 3,23
Idle Time 1.446,68 detik 109,02 detik

(Sumber: Hasil Pengolahan Data)

Berdasarkan Tabel 5.10, dapat diketahui bahwa jumlah operator pada kondisi
awal sebanyak 3 operator, setelah perbaikan berkurang 1 operator sehingga menjadi
2 operator. Pada kondisi awal efisiensi lini sebesar 69,84% setelah perbaikan
meningkat 26,92 % menjadi 96,76%. Balance delay pada kondisi awal sebesar
30,16% setelah perbaikan turun 26,93% sehingga menjadi 3,23%. Sedangkan idle
time kondisi awal sebesar 1.446,68 detik setelah perbaikan menurun 1.337,66 detik

sehingga menjadi 109,02 detik.
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BAB VI
PENUTUP

6.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil dari analisis dan pembahasan yang telah dilakukan pada
bab sebelumnya, maka dapat disimpulkan:

1. Efisiensi operator pada bagian chassis assembly line setelah perbaikan
mengalami peningkatan. Pada Yudhis mengalami peningkatan efisiensi sebesar
15,89% dimana efisiensi Yudhis sebelum perbaikan adalah 82,63% dan setelah
perbaikan menjadi 98,52%, pada operator Arifin mengalami peningkatan
efisiensi sebesar 20,28% dimana efisiensi Arifin sebelum perbaikan 74,72% dan
setelah perbaikan menjadi 95%. Efisiensi chassis assembly line mengalami
peningkatan, dimana pada kondisi awal efisiensi lini sebesar 69,84%, dan

setelah perbaikan meningkat 26,92% menjadi 96,76%.

o

Jumlah operator chassis assembly line pada kondisi awal berjumlah 3 orang
operator. Setelah dilakukan perbaikan menggunakan kaju haikin menjadi 2
orang operator.

3. Hasil analisis diperoleh elemen kerja pada operator Yudhis dari 19 elemen kerja
bertambah 8 elemen kerja menjadi 27 elemen kerja, sedangkan pada operator

Arifin dari 17 elemen bertambah 36 elemen kerja menjadi 53 elemen kerja,

6.2  Saran

Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan untuk meningkatkan
efisiensi pekerja pada bagian chassis assembly line, yaitu:
1. Perusahaan sebaiknya melakukan realokasi elemen kerja, sehingga beban kerja

operator pada chassis assembly line lebih merata atau seimbang.

o

Perusahaan sebaiknya hanya menggunakan 2 operator pada chassis assembly
line agar mengurangi wakiu menganggur operator, dan untuk meningkatkan

efisiensi lini.
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3. Perusahaan scbaiknya terus memperbaharui tabel standar kerja jika terjadi
perubahan clemen kerja guna membantu perusahaan dalam mengawasi

keseluruhan proses elemen kerja secara visual.
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Elemen Pekerjaan (Yudhis)

= Mengambil Lefl Axle Mengambil Left Axle
U 1 % &
Grup | X1 | X2 T (;;bk) X4 | X5 | X1 T
] AR AETA TR X2 | X3 X4 X5
: 8 3.3 3,9 3,8 41 204 | 194 | 21,8 | 224 | 205
: 3:2 3,3 3,4 3’3 32 | 23 | 201 | 199 | 228 | 224
- = 3,7 3,5 3,6 :;,9 202 | 194 | 21,1 | 21,8 | 205
, , ; , 1| 227 [ 21,7 | 199 | 206 | 221
5 32 (38 |34 |35 |33 [ 222 | 229 | 208 [ 199 | 195
6 36 |35 3536 (33 ] 196 | 195 | 21,5 | 21,6 | 229
Mengambil Impact Guns Mengencangkan Baut Pada Axle
Sub Xi (detik) Xi (detik)
Grp [ XI | X2 | X3 | x4 | x5 | X1 | X2 | X3 | X4 | X5
! 26 | 26 | 24 | 23 | 24 | 504 | 517 | 509 | 495 | 526
2 26 | 27 | 27 | 24 | 26 | so1 | 523 | SL7 | S12 | 498
3 25 | 29 | 25 | 26 | 25 | 504 | 499 | 501 | 523 49,3
4 25 | 23 | 26 | 25 | 24 | 5,7 | 527 | 499 | 506 | Sl
5 29 | 28 | 27 | 28 | 26 | 492 | 498 | 508 | 509 | 513
6| 25 | 24|26 [ 29 | 26| 516 | 495 | 495 | 505 1499 |
Docking Engine Memasang Engine
Sub Xi (detik) Xi (detik)
Grp | X1 [ x2 [ x3 | X4 | X5 | XI X2 | X3 X4 X5
1 106 | 106 | 11,4 | 11,2122 ] 765 | 773 | 746 757 | 76,5
2 123 | 94 | 124 | 13 126] 752 | 759 | 767 752 | 758
3 1,5 | 11,8 | 109 ] 94 | 1LS | 774 | 759 76,1 | 785 | 763
e 123 [ 104 | o0 [ 13 [109 ] 757 [ 757 | 769 | 756 | T8
s | 108 ] 124 ] 116 | 8| 93 | 762 | 718 | 718 | 159 | 763
6 122 | 2 | s 122 | 756 | 759 775 | 785 | 769
Mengambil Impact Guns Mengencangkan Baut Pada Engine
Sub Xi (detik) Xi (detik)
X4 X5

Grup | x1 | x2 | X3 | X4 | X5 | XI X2 X3
26 | 29 | 26 | 25 | 27 | 1403 | 1417 | 1396 1425 | 140,5
25 | 26 | 30 | 25 | 26 | 1392 | 1L 1409 | 1398 | 1413
25 | 29 | 2.8 | 26 | 25 | 1412 | 1424 | 142, 1408 | 1415
25 | 24 | 32 | 25 | 26 | 1407 | 1407 | 1399 1406 | 142,1
28 | 2,6 | 27 | 28 | 26 | 1422 | 1408 140.8 | 1419 | 1423
25 [ 27 | 26 | 29 | 26 [ 126 | 1415 | 113 1405 | 1399

[« MR- R NN SN
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Elemen Pekerjaan (Yudhis)

Memasang Pipa Breake Mengambil Pipa Breake
Sub Xi (detik) Xi (detik)
Grp | X1 | X2 | X3 [ x4 | X5 [ X1 | X2 | X3 | X4 | X5
1 655 | 66,5 | 642 | 675 | 659 | 55 | 56 47 | 67 | 53
2 643 | 64,9 | 657 | 652 | 658 | 56 | 49 57 | 62 | 48
3 66,4 | 64,9 | 66,1 | 653 | 663 | 54 | 59 61 | 63 | 53
4 65,7 | 66,7 | 659 | 656 | 671 | 57 | 57 59 | 58 | 61
5 67,2 | 658 | 658 | 659 | 663 | 56 | 68 68 | 59 | 53
6 64,6 | 655|665 | 655 | 649 | 56 | 55 58 | 55| 69
Mengambil Lef? Fender Memasang Left Fender
Sub Xi (detik) Xi (detik)
Grup | X1 | X2 | X3 | X4 X5 | X1| X2 X3 X4 | X5
1 44 | 41 | 38 | 46 44 |87 95 76 | 10,6 | 103
2 39 | 47 | 47 | 47 43 92| 89 77 | 102 | 88
3 47 | 46 | 48 | 54 46 94| 99 10,0 | 83 | 103
4 42 | 39 | 57 | 52 41 |87 107 9,9 96 | 81
5 45 | 47 | 45 | 45 58 (92| 88 8,6 89 | 103
6 | 43 | 40 | 47 | 46 | 44 [96] 85 | 95 | &5 | 99
Mengambil Jmpact Guns Mengencangkan Baut Pada Left Fender
Sub Xi (detik) Xi (detik)
Gop [ X1 | x2 | X3 ] X4 | X5 | X1 | x2 | X3 | X4 | X5
1 25 | 26 | 25 | 23 21 | 124 [ 133 | 11,7 | 145 | 126
2 26 | 25 | 29 | 27 26 | 132 [ 129 [ 127 [ 11,2 | 118
3 23 | 29 | 25 | 26 27 | 14 [ 19 | L] 123 12,3
4 25 [ 23 | 33 | 25 26 | 1,7 [ 127 | 19 | 116 | 13,1
5 26 | 32 | 27 2,1 2,8 n2 | 1,8 [ 12,8 | 139 | 143
6 28 | 24 | 23 | 29 26 | 126 | 13,0 | 125 [ 11,5 | 129
Mengambil Fuel Tank Memasang Fuel Tank ]
Sub Xi (detik) Xi (detik) ]
Grup | X1 [ X2 | X3 | X4 X5 | x1 | x2 | x3 | x4 | X5
63 | 65 | 67 | 65 68 | 103 | 11,7 | 105 | 124 1,7 |
64 | 59 | 67 | 72 68 | 114 | 124 [ 127 | 11,2 || 1,8 |
12,3

74 | 59 | 8l 7.3 7,3 9,4 9,9 91 12,3 3|
77 | 67 1 59 7,6 8,1 1,3 | 10,7 9,9 1,6 | 12,1
62 | 68 | 58 7,9 1,3 11,2 | 1,8 | 10,1 109 | 103

[« N0 IO T S~ QLUS B I oS 0 B

66 | 65 1,5 7.5 59 10,6 | 10,5 | 12,5 10,5 | 9.9
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Elemen Pekerjaan (Yudhis)

Mengambil Impact Guns Mengencangkan Baut Pada Fuel Tank

Sub Xi (detik) Xi (detik)

Grup| XI | X2 | X3 | X4 | X5 X1 X2 X3 X4 | XS
1 25 | 26 | 24 | 25 | 24 | 456 | 463 | 448 | 466 | 475
2 26 | 27 | 27 | 27| 26 | 453 | 462 | 46,7 | 452 | 448
3 25 | 29| 25 | 26 | 25 464 | 449 | 47,1 | 463 | 457
4 25 | 26 | 25 | 24 | 26 467 | 44,7 | 459 | 456 | 441
5 29 [ 25| 2,7 | 32| 26 472 | 44,8 | 458 | 459 | 453
6 25 | 24 | 23 | 29 | 26 | 466 | 465 | 455 | 47,5 | 449

Elemen Pekerjaan (Yudhis) Elemen Pekerjaan (Arifin)
Assembly Sub Komponen Assembly Sub Komponen

Sub Xi (detik) Xi (detik)

Grup | X1 | X2 | X3 | X4 | XS X1 X2 X3 X4 | X5
1 | 605,5 | 604,6 | 602,4 | 607,6 | 606,5 | 605,5 | 604,6 | 602,4 | 607,6 | 606,5
2 | 604,3 | 6056 | 607,5 | 604,9 | 6052 | 604,3 | 6056 | 607,5 | 604,9 | 605,2
3 | 606,6 | 6049 | 604,6 | 607,3 | 6062 | 606,6 | 604,9 | 604,6 | 607,3 | 606,2
4 | 6055 | 604,8 [ 60586075 6068 | 6055 | 604,8 | 6058 | 607,5 | 606,8
5| 606,7 [ 604,6 [ 6058 | 607,6 | 606,4 | 606,7 | 604,6 | 6058 | 6076 | 6064
6 | 6054 |607,2 60736066 6061 | 6054 | 607,2 | 6073 | 606,6 | 606,1

Elemen Pekerjaan (Arifin)
Mengambil Axle Memasang Ax/e

Sub Xi (detik) Xi (detik)

Grp | X1 [ x2 | X3 | X4 | XS X1 X2 | X3 X4 | X5
1 36 | 3,5 ] 33 | 34 3,4 204 | 194 | 21,8 | 224 | 205
2 32 |33 ]39 ] 38 3,2 22,3 | 20,1 199 | 22,8 | 224
3 32 [ 33| 34 | 38 3,9 202 | 194 | 21,0 | 21,8 | 20,5
1 37 | 37|35 ] 36 3,1 27 | 21,7 | 199 | 206 | 221
5 32 | 38 | 34 | 35 3,3 22 | 229 | 208 | 199 | 195
6 36 | 35 | 35 | 36 3,3 196 | 195 [ 21,5 | 21,6 | 229

Mengambil /mpact Guns Mengencangkan Baut Pada Axle

Sub Xi (detik) Xi (detik) .

Grup | X1 | X2 | X3 | X4 X5 X1 X2 X3 X4 | X5
1 26 | 26 | 28 | 23 2,1 504 | 51,7 | 509 | 49,5 [ 52,6
2 23 | 27 | 27 | 24 2,6 50,1 | 523 | 51,7 | S1,2 [ 498
3 25 | 29 | 25 | 26 2,5 504 | 49,9 | 50,1 | 52,3 [ 493
4 35 | 23 | 23 | 235 2,4 51,7 | 527 | 499 | 50,6 | SL1
5 20 [ 28 | 27 | 26 27 492 | 498 | 508 | 50,9 [ 513
6 25 24 | 26 | 29 2,6 51,6 49,5 495 50,5 | 49.9
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Elemen Pekerjaan (Arifin)

Dipindai dengan CamScanner

Docking Engine Memasang Engine
g:ubp T XI(;;tik) _ X (detik)
1 TR AT X5 | x1 | x2 | x3 | X4 | X5
! ! a2 | 122 | 765 | 113 | 746 | 5T 76,5
2 123 | 94 | 124 | 113 | 126 | 752 | 759 | 767 | 152 | 158
3 11,5 | 08| 109 | 94 | 11,5 | 774 | 759 | 761 | 783 76,3
4 123 | 104 | 00 | 11,3 | 109 | 757 | 757 | 769 | 756 78,1
5 10,8 | 124 | 11,6 | 11,8 | 93 | 762 | 77.8 | 77.8 | 759 76,3
6 122 | 112 |18 | 122 | 11,7 | 756 | 755 | 77,5 | 785 76,9
Mengambil /mpact Guns Mengencangkan Baut Pada Engine
Sub Xi (detik) X (detik)
Gup [ X0 T X2 [ X3 | X4 | x5 | x1 | X2 | X3 | X4 | X3
1 26 | 26 | 28 | 24 | 24 | 1403|1417 ] 1396 142,5 | 140,5
| 2 23 | 27 [ 27 | 25 | 26 | 1392 [ 1411 | 1409 | 1398 141,3
| 25 | 290 | 2,5 [ 26 | 25 | 1412 | 1424 142,1 | 140,8 | 1415
4 35 | 33 |23 |25 | 24 |1407 120,7 | 139,9 | 140,6 | 142,1
r_5 29 | 28 | 27 | 3.0 | 27 | 1422 | 1408 1408 | 1419 | 1423
6 25 | 24 | 26 | 29 | 26 [ 1426 | 1415 | 1419 140,5 | 1399 |
= Mengambil Clamp Pipe Main______| ~—femasang Clamp Pipe Main__|
Sub Xi (detik) Xi (detik) -
Gup [ X1 | X2 | X3 | X4 | X5 | x1 | X2 | X3 | X4 | XS
1 25 | 26 | 25 [[23 | 21 | 196 195 | 192 | 193 | 198
2 26 | 27 | 23 [ 27| 26 | 193 19,5 | 192 | 197 19,6
3 23 | 29 | 25 | 26 | 27 | 187 196 | 194 | 197 | 199
4 35 | 23 | 23 | 26 | 26 | 19, 198 | 195 | 193 | 193
b) 2,9 22 | 27 | 31 2,8 194 | 199 | 192 190 | 195
6 28 | 24 |23 )29 2,6 194 | 189 | 196 194 | 196
Mengambil Lefi Fender Memasang Left Fender
Sub Xi(detik) Xi (detik)
o [ Tz [0 [ X8| s [ x1 | X2 | X Xi_| X3
1 a3 | a1 [ 46 | 46| 44 | 87 oa | 75 | 102 | 93
T a6 |47 [ 4 |42 | 43 [ 92 L & 77 | 104 | 88
3 27 | 46 | 46 | 54 | 46 g4 | 98 | 101 | 8 10,3
4 a2z | 39 | 51 | 52| 4l 37 | 87 | 99 | 86 [ 8
s | as [ a7 [ 45 | 451 32 oz | w8 | 84 [ 80 L D2
6 a4 | 32 | 47 [ 46 | 44 96 | 85 | 95 | 83 8,6
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Elemen Pekerjaan (Arifin)

Mengambil Impact Guns Mengencangkan Baut Pada Left Fender

Sub Xi (detik) Xi (detik)

Gp | X1 [ X2 | X3 | x4 | x5 | x1 | x| X3 | Xd4 .
1 24 | 27 | 28 [ 24 | 25 [129 133 ] 11,7 | 145 12,6
2 2,6 26 | 27 | 24 | 26 | 132 [ 125 | 127 1,2 | 118
3 25 | 29 | 25 | 27 [ 25 [na 19| 1,3 | 123 12,3
4 3,5 33 | 23 | 25 | 24 | 11,7 | 127 | 11,5 1,6 | 131
5 20 | 28 | 27 | 31 | 27 [u2[118] 128 | 139 14,3
6 2,5 34 | 26 | 29 | 26 [ 126 [ 131 | 125 | 115 12,9

Mengambil Knalpot Memasang Knalpot

Sub Xi (detik) ., Xi (detik)

Grup | X1 x2 | x3 | x4 | X5 | X1 | X2 X3 X4 | X5
1 54 56 | 47 | 67 | 53 [156 ] 154 | 145 146 | 158

2 56 | 48 | 57 | 62 | 48 [153[165| 157 | 162 15,8
3 54 | 59 | 61 | 63 | 53 [164 [159] 161 | 133 16,3
- 57 | 57 | 59 | 58 | 61 | 167157 | 154 155 | 17,1
5
6

56 68 | 49 [ 59 | 53 | 172|158 16,6 169 | 163
5,6 55 | 65 | 55 | 69 [ 166 | 155 15,8 155 | 15,7

" Elemen Pekerjaan (Johan)

Memasang Engine Mengambil /mpact Guns

Sub Xi (detik) Xi (detik) |
Grup X1 X2 X3 X4 X5 | X1 | X2 | X3 [X4 ]| XS
1 765 | 773 | 746 | 757 | 765 26 | 28 [ 28 [23] 31
2 752 | 159 | 767 | 752 | 758 23 | 24 | 27 |24] 26
3 774 | 759 | 761 | 783 | 763 25 | 29 | 25 [26] 25 |
4 757 | 757 | 169 | 756 781 | 25 | 23 | 23 [25] 24
5 %62 | 778 | 718 | 759 763 | 29 | 28 | 37 [33] 27 |
6 756 | 755 | 115 | 785 769 | 2,5 | 24 | 26 [29] 26

Mengencangkan Baut Pada Engine Mengambil Ban Depan Kanan
Sub Xi (detik) i Xi (detik) e
Grup | XI o T X3 | x4 | X5 [ X1 [X2| X |Xd X5
] 1403 | 141,7 | 1396 | 1425 1405 | 44 | 41 a8 | 46| 54
2 1302 | 1an,1 | 1409 | 1398 | 1413 | 49 27 | 45 |47] 43
3 12 | 1424 | 1420 | 1408 | 1415 | 57 16 | 48 |54 46
4 1407 | 1407 | 1399 | 140.6 121 | 52 | s2 | 47 [s2] 51
5 1422 | 1408 | 1408 | 1419 1423 | 45 | 47 | 45 [45] 58
6 4,4

141,5 141,5 140,5 | 1399 | 6,3 4,6 47 [46] 4

e

142,6
. 23ses
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Elemen Pekerjaan (Johan)

Memasang Ban Depan Kanan Mengambil Impact Guns
Sub Grup Xi (detik) X1 (detik)
Xl [ X2 |Xx3] x4 [ X5 | X1 | X2 X3 | X4 | X5
I 54143 |48 | 46 54 | 26 | 23 28 | 23 | 21
2 49 | 47 | 54 | 47 53 | 23 | 26 27 | 24 | 26
3 58 46|48 | 55 46 | 25 | 29 25 | 26 | 25
4 5216247 52 6,1 25 | 24 3,3 25 | 24
5 45147 | 45| 45 58 | 29 | 28 27 | 33 [ 29
6 64 | 49|47 | 46 | 47 | 25 | 24 26 | 27 | 26
Mengencangkan Baut Pada Ban Depan Kanan Mengambil Ban Depan Kiri
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)
X1 | X2 | X3 ]| x4 X5 | X1 | X2 X3 | x4 | X5
I 87 |86 |85]| 95 88 | 47 | 43 48 | 46 | 44
2 88 (89| 77| 92 98 | 49 | 47 4,6 43 | 48
3 94 192]91 ]| 93 93 | 47 | 42 48 | 64 | 46
4 87 |87 (83| 96 | 101 | 42 [ 52 57 | 52 [ 4!
5 92 | 88 | 86 | 84 83 | 45 4,7 4,5 45 | 58
6 96 951|87]| 86 89 | 43 | 46 47 | 45 | 44 )
" "Memasang Ban Depan Kiri T~ Mengambil Impaci Guns_ 1
54l G Xi (detik) Xi (detik)
X1 | x2[x3] X4 X5 | X1 | X2 X3 X4 | X5
1 s4 |53 ]47] 46 | 54 | 26 | 27 28 | 23 | 3]
2 49 [ 45 54| 47 | 53 | 24 | 25 23 | 24 | 26
3 s8 | 47|48 | 55 4,6 25 2,9 2,5 26 | 25 |
4 52 54|52 57 61 | 26 | 23 27 | 25 | 24
5 ss|47]55]| 45 s8 | 29 | 28 27 | 24 | 27
6 s4 49 [53] 6l 48 | 25 | 24 26 | 29 | 26
Mengencangkan Baut Pada Ban Depan Kiri Mengambil Ban Belakang Kanan |
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik) R——
X1 | X2 | X3 | X4 Xs | X1 | X2 X3 | X4 | X5 |
1 87 | 77|85 | 93 68 | 47 | 45 48 | 46 | 44
2 38 [ 89 | 77| 102 | 98 | 49 | 47 | 46 43 | 48 |
3 94 | 91 | 96| 93 93 | 47 | 42 a8 | 64 | 46
4 57 | 87 |85 | 96 [ 101 |53 5,2 47 | 52 | 41 ]
5 92 | 88 | 86| 84 | 103 55 | 47 55 | 45 | 48 |
6 96 | 85 | 87 | 86 8,9 4,3 4,6 42 4,5 | 44 |
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Elemen Pekerjaan (Johan)
Memasang Ban Belakang Kanan Mengambil Jmpact Guns
Sub Grup X1 (detik) Xi (detik)
Xl [ X2| X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 54 | 53| 47 4,6 54 2,6 2,9 2,8 23 2,1
2 49 | 46| 54 4,7 53 23 2,7 2,5 24 2,6
3 58 |45 48 5,5 4,6 2,5 2,6 2,5 2,6 2,5
4 52 |54 52 | 57 | 53 | 25 | 26 | 24 | 25 | 24
5 55 | 471 55 45 58 29 2,8 2.1 2,6 2,7
6 64 149 ] 63 6,1 48 2,5 2,7 2,6 2,9 2,9
Mengencangkan Baut Pada Ban Belakang Kanan Mengambil Ban Belakang Kiri
S ;b i Xi (detik) Xi (detik)
Xl | X2 X3 X4 X5 X1 X2 X3 X4 X5
1 89 | 78| 85 9,5 6,8 4,7 45 | 48 4,6 44
2 88 | 89| 77 | 102 | 98 | 46 | 45 | 46 | 43 | 48
3 94 |89 102 | 93 | 93 | 47 | 42 | 48 | 64 | 46
4 87 |87 85 9,6 10,1 5,2 4,2 5,7 53 4,1
5 92 |88 86 | 84 [ 103 | 55 | 47 | 55 | 43 48
6 07 [85] 87 | 86 | 89 | 43 | 46 [ 45 [ 45 1 4 1
~ Memasang Ban BelakangKin | "Mengambil Impact Guns
Xi (detik) Xi (detik)
SubGrup T35 T x3 | X¢ | X5 | x1 | x2 | X3 | X4 | X
1 58 [57] 53 | 56 | 55 | 28 | 26 | 29 | 23 | %
2 49 | 56| 54 | 47 | 53 | 26 | 27 24 | 24 | 26
3 58 | 55| 48 | 55 | 56 | 25 29 | 25 | 26 | 25 |
4 52 | 62| 54 | 51 | 61 | 2 25 | 23 | 25 | 24
5 55 47| 55 | 45 | 58 | 29 | 28 27 | 271 | 27
6 64 (29| 63 | 55 | 48] 25 | 24 26 | 28 | 28
Mengencangkan Baut Pada Ban Belakang Kiri Mengambil B-an Serep
Xi (detik) Xi (detik)
SubGrup ———T57 T x3 | x4 | X5 | X1 | X2 ] X X4 | XS
5 56 | 55 | 57 | 65 | 56
I 86 |68] 75 | 85 | 94 | 5 ; 5 4
2 2s 189 79 [ 103 | 98 | 47 | 58 S4 | 46 1 &5
L= | 03 | 25 | 58 | 55 | 46
3 o4 |89 88 | o3 | 93 | 58 | 45 L % -
== ; %% | 86 | 62 | s4 | 57 | 6l
4 57 (87| 85 | 96 | 88 | 56 L5 ; o
: 7 Tes| 85 | 84 [ 103 ] 55 | 47 55 | 45 | S
’ 26 | 89 | 64 | 49 | 63 [ 55 | 47 |
6 97 |85] 87 | °° |

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Elemen Pekerjaan (Johan)

Memasang Ban Serep Mengambil Impact Guns
Sub Grup Xi (detik) X (detik)
! 2 | 3 1 4|5 1 2 3 4 5
1 75 | 65 | 7.8 | 84 | 66 | 25 2,7 2,5 2,6 2,6
2 72 | 69 | 77 | 92 | 68 | 25 2.7 2,6 2.1 2,6
3 74 | 63 [ 91 |83 [ 73 | 25 | 29 [ 25 | 26 | 25
4 77 | 77 179 |64 | 77| 25 | 26 | 26 | 25 | 24
5 72 | 78 | 76 | 69 | 93 | 29 | 28 | 27 | 28 | 27
6 7,6 7,5 7,4 1,3 1,2 2,5 2,7 2,6 2,4 2,8
Mengencangkan Baut Pada Ban Serep Mengambil Steering Wheel
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
1 8,7 7,1 74 8,5 7,8 43 5,4 4,5 4,6 5,7
2 8,4 7,9 1,7 8,2 7,5 4,8 4,7 4,6 43 4,8
3 74 7.3 8,1 8,3 7,3 4,7 4,2 48 6,4 4,6
4 7,7 1,7 7,9 7,6 8,1 52 5.2 5,7 5,2 4,1
5 8,2 8,5 7,8 7,9 8,3 4,5 43 4,4 4,5 5,8
6 7,6 8,5 1,5 82 7,9 4,3 4,7 4,7 4,5 44
——— Memasang Steering Wheel = Mengambil Impaci Guns ___ o
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 S
1 358 | 33,5 | 347 | 352 [ 363 2,7 2,5 24 2,6 3,2
2 352 | 351 | 349 [ 368 36,0 | 23 2,7 2,7 24 2,6
3 352 | 354 | 36,1 [ 358 36,5 2,5 2,9 2,5 2,6 2,5
4 35,7 | 36,7 | 36,9 | 36,6 37,1 2,5 2,] 2,7 2,5 24
5 37,2 | 36,8 | 358 | 359 36,3 2,9 2,8 2,7 33 2,7
6 356 | 35,5 | 355 | 35,3 359 | 2,5 24 2,6 2,9 2,6
Mengencangkan Baut Pada Steering Wheel Mengambil Bumper Depan
Xi (detik) Xi (detik)
SubGrp———T 75 [ 3 | 4 | 5 | ' [ 2 | 3 | 4 |5
1 28,7 | 26,8 | 27,8 27,6 | 28,5 7,5 6,7 6,3 6,5 8,4
2 273 | 26,9 | 27,7 | 29,2 26,8 7,2 6,9 1,7 93 0,8
3 274 | 27,9 | 28,1 | 283 29,3 74 6,3 9,1 8,3 7,3
4 27,7 | 26,7 | 27,9 26,6 | 28,3 7,7 73 7,9 6,4 7,4
5 282 | 27,8 | 27,8 27,9 | 29,3 73 7,8 7,6 6,9 923
6 27,6 | 27,5 | 285 27,5 | 26,9 7,6 1,5 74 7,3 7,2
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Elemen Pekerjaan (Johan)

Memasang Bumper Depan Mengambil /mpact Guns
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
1 236 | 23,5 | 243 | 23,5 | 22,7 | 25 2,6 2,8 2,3 2,1
2 232 | 24,1 | 229 | 238 | 23,7 | 23 2,3 2,7 24 2,6
3 242 | 234 | 241 | 238 | 23,5 | 25 2,5 2,5 2,6 2,4
4 23,7 | 23,7 | 239 | 246 | 251 | 2,5 2,6 23 2,5 24
5 242 | 238 | 23,8 | 229 | 233 | 29 2,8 2,7 24 2!
6 236 | 235 | 23,5 | 234 | 239 | 25 24 2,6 2,9 2,6
Mengencangkan Baut Pada Bumper Depan Mengambil Bumper Belakang
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
1 36,6 | 35,5 | 37,5 | 364 | 374 | 5.6 4,8 55 4,5 54
2 354 | 352 | 349 | 368 | 354 | 48 4,7 4,6 43 48
3 352 | 354 | 36,1 | 358 | 365 [ 4,7 4,2 4,8 6,4 4,6
4 357 | 36,7 | 369 | 362 [ 37,1 | 52 53 57 5,3 4,1
5 372 | 368 | 358 | 359 | 363 | 45 43 4,4 4,5 58
6 356 | 353 | 355 | 357 | 359 | 48 4,7 4,6 4,5 4,4
- —Memasang Bumper Belakang_____ ~ Mengambil Impact Guns___ _
Xi (detik) Xi (detik)
SubGrop ——T—5T 3 | 4 | 5 | | | 2 | 3 | 4 | S
1 20,5 | 21,5 | 22,3 | 199 | 2! 31 25 2,4 2,8 23 2,5
2 212 | 22,0 | 209 | 21,8 | 20,7 2,3 2,7 2,8 24 2,6
3 22 |214[221|218 20,5 | 2,5 2,9 2,5 2,6 2,5
4 20,7 | 20,7 | 20,9 | 21,6 20,1 | 2,6 2,6 24 2,5 24
5 21,2 | 21,8 [ 20,8 | 20,9 213 | 29 2,8 2,7 2,2 2,7
6 21,6 | 21,5 [ 21,5 | 207 209 | 25 24 2,6 33 2,6

Mengambil Head Lamp Depan

Mengencangkan Baut Pada Bumper Belakang
Xi (detik) Xi (detik)
SubGrop——T—3 1 3 | 4 | s | V | 2 [ 3 | 4|53

366 | 35,5 | 315 | 364 | 31,5 | 43 | 43 | 48 | 47 47
T54 | 352 | 349 | 368 | 354 | 46 | 47 | 46 | 4 48
352 | 354 | 361 | 358 [ 365 | 47 | 42 | 48 | 64 46
357 [ 367 | 369 | 362 [ 371 | 52 | 42 | 47 52 | 43
382 [ 36,8 | 368 | 369 | 3713 | 45 | 43 | 44 45 | 58
376 [ 37,5 | 385 | 365 | 359 | 44 | 47 | 46 a5 | 43

oW ]| —

Dipindai dengan CamScanner


https://v3.camscanner.com/user/download

Elemen Pekerjaan (Johan)

Memasang Head Lamp Depan Mengambil /mpact Guns
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

1 204 | 22,5 | 194 | 21,7 | 20,5 | 24 2,6 2,8 23 2,2
2 21,2 | 22,2 | 209 | 21,6 | 20,7 23 2,7 2,7 24 2,6
3 22,2 | 214 | 222 | 21,8 | 20,5 | 2,5 2,9 2,5 2,6 2,5
4 20,7 | 20,7 | 20,9 | 21,6 | 20,1 | 25 2,3 23 2.5 2,4
5 21,2 1 21,8 [ 20,8 | 20,9 | 21,3 | 29 2,8 2,5 2,6 2,7
6 21,6 | 21,5 | 21,3 | 20,7 | 20,9 2,5 2,4 2,6 2,9 2,6
Mengencangkan Baut Pada Head Lamp Depan Mengambil Head Lamp Belakang
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)
) 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
1 36,8 | 359 | 36,5 | 37,7 | 388 | 4,6 3,9 34 42 4,6
1 36,4 | 36,2 | 359 | 36,8 | 37,4 | 4,6 4,7 4,6 4,3 4,8
3 36,2 | 36,4 | 37,1 | 358 | 36,5 4,7 4,2 4,8 3,4 4,6
4 36,7 | 36,7 | 36,9 | 36,2 | 37,5 4,2 4,2 4,7 5,2 4,1
5 37,2 | 36,8 | 36,8 | 359 | 36,6 | 4,5 43 44 4,5 4,8
6 36,6 | 36,3 | 37,5 | 36,7 | 36,9 4,4 4,7 4,6 4,5 4,3
~ Memasang Head Lamp Belakamg | Mengambil Impact Guns
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 3

1 20,5 | 22,5 | 21,7 | 20,8 | 19,9 2,4 2,7 2,8 2,6 2,5
2 21,2 | 22,2 | 20,9 | 21,6 | 20,7 2,3 2,5 2,7 24 2,6
3 224 | 21,4 | 22,2 | 21,8 | 20,5 2,5 2,9 2,5 2,6 2,5
4 20,8 | 20,7 | 20,9 | 21,6 | 21,1 2,5 2,3 2,6 25 2,4
-] 21,4 | 21,8 ( 20,8 | 20,9 | 21,3 2,9 2,8 2,7 2,5 2,7
6 21,6 | 21,5 | 21,3 | 20,7 | 20,9 2,5 24 2,6 2,9 2,6

Mengencangkan Baut Pada Head Lamp Belakamg Mengambil Mounting Engine

Xi (detik) Xi (detik)

S0 =TT7 1 3 | 4|3 l 2 3 1 5
1 30,7 | 29,9 | 31,6 | 31,8 | 30,5 4,6 4,9 4,7 4,8 4.8
2 30,4 | 31,2 | 30,9 | 30,8 | 30,4 4,8 5.5 5,6 53 4,8
3 31,2 | 31,4 | 32,1 | 30,8 | 31,5 4,7 5.2 5,6 54 5,7
4 30,7 | 30,7 | 29,9 | 31,2 | 31,5 4,2 5.3 4,7 53 5,1
5 31,2 | 308 | 30,8 | 30,9 | 31,6 4,5 53 54 55 55
6 31,6 | 31,3 | 31,5 | 30,7 | 30,9 5.3 4,9 5,6 5,5 54
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Elemen Pekerjaan (Johan)
Memasang Mounting Engine Mengambil /mpact Guns
Sub Grup Xi (detik) Xi (detik)

1 2 3 4 5 1 ¢ 3 4 5
571 | 57 | 55 | 49 | 55 2,7 2,6 28 2.3 2,1
58 | 55 | 56 | 53 | 48 2,3 21 &l 2,4 2,6
57 |1 62 | 58 | 64 | 57 | 25 29 2.5 2,6 2,5
52 | 53 | 57|53 |71 2,5 2,5 2,1 2,5 2,4
55 | S3 | 54 | 55 | 58 | 29 2,8 2,6 2,8 2.0
63 | 57 | 56 | 55 | 64 | 25 24 2,6 29 2,5
Mengencangkan Baut Pada Mounting Engine

aln|lalw|vn]—

Xi (detik)

Sub Grup
1 2 3 4 5
1 15,5 | 14,9 | 16,7 | 152 | 158
2 153 | 159 | 157 | 16,2 | 15,8
3 16,4 | 159 | 16,1 | 153 [ 153
4 15,7 [ 157 [ 159 | 15,6 | 16,1
3 162 | 158 | 157 | 159 | 153
6 16,6 | 16,5 | 16,5 | 155 | 159 -
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Rata-Rata Waktu Siklus (Yudhis)

Mengambil Left Axle Memasang Left Axle

Sub Xi (detik) Xbar | Sub Xi (detk) Xbar

Gp | X1 | X2 | x3 | X4 | X5 Gp [ X1 | X2 | X3 | X4 | X5
1 1363533 34| 34] 34 1 | 204 | 194|218 | 224 | 205 | 209
2 13213339 38 ]32] 35 2 | 223 [ 200 | 199 228 | 224 [ 215
3 [ 32133134 38 39 35 [ 3 [202]194]210]218]25] 206
4 371 37| 35 36 31 35 4 27 | 21,7 1199 ] 206 | 22,1 214
5 13238134 35 ([33] 35 s | 22|29 (208 1991195 211
6 36 | 35| 35 36 33 35 6 196 | 195 | 21,5 | 21,6 | 229 21,0

Total Waktu Sikhus 209 Total Waktu Siklus 126,5
Rata — Rata (Detik) 349 Rata — Rata (Detik) 21,08
Mengambil Impact Meng-Impact Left Axle

Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)

G X TR0 | X[ % |2 low[x [0 [ X ] X[ X Aoy
1 26 | 26 24 23 24 25 1 504 | 51,7 | 509 | 49,5 | 52,6 51,0
2 26 | 2,7 27 24 2,6 2,6 2 50,1 | 523 | 51,7 ] 512 | 498 51,0
3 25 29 25 26 2,5 26 3 504 | 499 | 50,1 | 52,3 | 493 50,4
4 25 | 23 2,6 25 24 25 4 51,7 | 52,7 | 499 | 506 | 511 512
5 29 | 28 2,7 28 2,6 27 5 492 | 498 | 508 | 50,9 | 513 50,4
6 25 | 24 | 26 29 2,6 2,6 6 51,6 | 495 | 49,5 | 50,5 | 499 50,2

Total Waktu Skhus 1546 Total Waktu Siklus 3042
~—— Raa-Raa(Detk) | 258 Rata-Ram (Detk) | S07L |
Docking Engine Memasang Engine

Sub Xi (detik) Sub Xi (detk)

ap| XTI [0 %] 6|7 |lew|[ X [R][0 ]| X]X gl
1 106 | 106 | 114 | 112 | 122 | 112 1 765 | 773 | 746 | 757 | 765 76,1
2 1231 94 | 124 | 13 | 126 | 11,6 2 752 | 759 | 767 | 752 | 758 758
3 115] 118 | 109 94 115 11,0 3 714 1 759 | 761 | 783 | 763 76,8
4 1231104 | 9, 113 1109 [ 108 4 757 | 757 | 769 | 75,6 | 78. 76,4
5 108 | 124 | 116 | 118 93 112 5 762 | 778 | 178 | 759 | 763 76,8
6 122|112 1ug | 122 | 1,741 118 6 756 1 755 | 7115 | 78,5 | 769 76,8

Total Waktu Siklus 67,6 Total Waktu Siklus 458,7
Rata — Rata (Detik) 11,26 Rata - Rata (Detik) 76,45
Mengambil Impact Meng-Impact Engine

Sub Xi (detk) Sub Xi (detk)

aw[ X Tl 0] ] % ™ |low[X [ ][X0] %] X Abar
1 26 1 29 26 25 2,1 2,66 | 1403 | 141,71 139,6| 142,5 | 140,5 | 1409
2 2,5 2,6 3,1 2,5 2,6 2,66 2 1392 | 141,1 | 1409 1398 | 1413 [ 140,5
3 251 29 | 28 2,6 2,5 2,66 3 14121 1424 | 142,1] 1408 | 1415 [ 141,6
4 25 | 24 | 32 25 26 | 264 4 140,7 | 140,7 | 139,9] 140,6 | 142,1 { 1408
5 28 | 26 | 27 28 26 | 269 5 1422 | 1408 | 1408 | 1419 | 1423 | 1416
6 25 2,7 2,6 29 2,6 2,67 6 142,61 1415| 141,5] 1405 ] 1399 ] 1412

Total Waktu Siklus 15978 Total Waktu Siklus 846,6
Rata - Rata (Detik) 2,66 Rata - Rata (Detik) 141,10
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=5 Mengambil Pipa Breake Memasang Pipa Breake
v X1 (detik) Sub Xi (detik)
ap[ X T[] % 67 |ow|[ x| x (x:s X [ % | P
I | sS |56 47| 67 [ 53| 56 | 1 |655]665|642]675]659] 659
2 | 56|49 57| 62 | 48 | 54 | 2 | 643 | 649 | 657 ] 652 | 658 | 652
3 | 5459 61 | 63 | 53| 58 | 3 | 664 649|661 ] 653 | 663 | 658
4 | 57| 5759 58 | 61| 58 | 4 |657]667]|659]|656]6L1 | 662
5 | 56 68 ] 68| 59 | s3] 61 | s [672] 658658/ 659|663 | 662
6 | 56 55[ 58] 55 | 69| 59 | 6 [646] 655|665 655|649 | 654
Total Waktu Siklus 346 Total Waktu Siklus 394,7
Rata — Rata (Detik) 5,76 Rata — Rata (Detik) 65,18
Mengambil Left Fender Memasang Left Fender
Sub Xi (detk) Sub Xi (detik
Gp [ X T2 ] 0 ] X[ 6 12" |ow[ X [0 [ ] X[ X Aber
1 | 44 | a1 | 38 | 46 | 44 | 43 | 1 [ 87 [ 95 ] 76 106 [103 ] 93
2 | 39 | 47| 47 | 47 [ 43 ] a5 [ 2 | 92 | 89 | 77 | 102 ]| 88 | 90
3 | 47 | 46 | 48 | 54 | 46 | 48 | 3 [ 94 [ 99 [101 ] 83 [103 | 96
4 | 42 |39 57| 52 | 41| 46 | 4 [ 87 [107[ 99| 96| 81 | 94
5 45 | 47 45 45 58 48 5 92 88 86 89 | 103 92
6 | 43 | 40 | 47 | 46 | 44 [ 44 | 6 [ 96 [ 85 [ 95 85199 | 92
Total Waktu Siklus 213 Total Waktu Sikius 55,7
Rata — Rata (Detik) 4,56 Rata — Rata (Detik) 9,28
~ Mengambil/mpact | "~ Meng-Impact Left Fender
Sub Xi (detik) xpar | S Xi (detk) Xbar
Gp | X1 | X2 | X3 | X4 | X5 Gwp | X1 | X2 | X3 ] X4 | X5
1 | 25 [ 26| 25 | 23 [ 21 [240 | 1 [124] 1331117 145 | 126 129
2 | 26 | 25 | 29 | 27 | 26 [ 265 | 2 [ 132|129 |127] 112 | 118 ] 124
3 | 23 | 29| 25 | 26 | 27 [261 | 3 |ma|ug 23123} 118
a | 25 | 23| 33 | 25 | 26 [ 263 | 4 |17 | 127 |19 16| 131} 122
5 | 26 | 321 27 ] 21 | 28 [267 | 5 | n2]| 1181281139 | 143 | 128
6 | 281 24| 23 | 29 | 26 [ 259 | 6 126 [ 131 [125] 115|129 | 125
Total Waktu Siklus 15,6 Total Waktu Siklus 74,6
Rata — Rata (Detik) 2,59 Rata — Rata (Detik) 1243
Mengambil Fuel Tank Memasang Fuel Tank
Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)
Gup | X1 [ X2 | X3 | X4 | X5 Xbar | Gap [ X1 [ 2 | 20 | X4 | X5 Lbar
T 163 | 65| 67 1 65 | 68 [ 66 | 1 [103 n7f105]124]n7[ 13
2 64 [ 59| 67 | 72 | 68 [ 66 [ 2 |najiz4iaz|u2| usf 119
3 74 [ 59| 80 | 73 | 73 [ 72 [ 3 [94]99 o1 |123]123] 106
a | 77 67| 59 | 76 | 8 [ 72 [ 4 [u3]07] 99 |16}12l[ Il
s T62 68| 58 79 | 73 [ 68 | 8 [n2aJugjior|1o9]103 7 109
6 166 65 75 | 75 | 50 [ 68 | 6 [106]ws]i2s[ios] 99 [ 108
Total Waktu Siklus 41,2 Total Waktu Sklus 66,6
Rata — Rata (Detik) 6,86 Rata — Rata (Detk) 11,10
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Docking Engine Memasang Engine

Xi (detik) Sub Xi (detk)

Xbar

106 | 106 [ 114 | 12 [ 122 [ 112 765 | 713 | 746 | 757 | 765 [ 76

123 | 94 | 124 | 13 [ 126 [ 116 752 | 7159 [ 767 | 752 | 758 [ 758

5 | 118 1109 [ 94 | 115 [ 110 714 | 759 [ 761 | 783 | 763 [ 768

123 1104 | 91 [ 113 | 109 [ 108 757 |1 757 [ 769 | 756 | 78,0 [ 764

108|124 (16| ng |l 93 [ n2 762 | 18 [ 7718 759 | 763 [ 768

Sub
X1 Xbar
G!:lp |1 x| x4 x ep [ X1 [ X2 | X3 | X4 [ X5
; 1
2
3
2 3
: 4
5
6 6

22 {2 {ngf 2| n7[ us 756 | 755 | 775 ) 185 | 769 | 768

Total Waktu Siklus 676 Total Waktu Sklus 458,7
Rata - Rata (Detik) 11,26 Rata ~ Rata (Detik) 7645
Mengambil Impact Meng-Impact Engine
Sub Xi (detik) Xbar Sub Xi (detk o
Gp | XI [ X2 x3 | x4 [ X5 G| XU X2 [ 3| X4 | X5 =
1 126126 28| 24 | 24 [ 26 1 | 1403 ] 141,7] 1396 | 142,5 | 1405 [ 1409
2 | 23027 | 27| 25 | 26 [ 26 2 1392 141,1 | 1409 1398 | 1413 [ 1405
3 125129 25 | 26 | 25 [ 26 | 3 [1412[1424]1421] 1408 1415 1416
4 |35 33| 23| 25 [ 24 [ 28 | 4 |1407] 1407 1399 1406 142,1 | 1408
s |29 [ 28 27 | 31 | 27 28 | 5 |1422] 1408]1408] 1419 | 1423 | 1416
6 | 25 | 24 [ 26 | 29 | 26 [ 26 | 6 |1426[1415]1415[1405] 1399 | 1412
Total Waktu Sklus 159 Total Waktu Siklus 846,6
Rata — Rata (Detk) 2,66 Rata — Rata (Detik) 141,10
—— Meugambil Claip Pipe Main | | Memasang Clamp Pipe Main R N
Sub Xi (detk Sub Xi (detk)
Grp | X1 | X2 >(<3 : A T 12 o[ X [ ] 0] X4] X ok
1 [ 2526 25| 23 | 21 | 24 1 196|195 192 [193 [ 198 [ 195
2 1 26 | 27| 23| 27 | 26 [ 26 | 2 [ 193[ 1951921197196} 195
3 | 23 | 29 | 25 | 26 | 27 [ 26 | 3 [ 18719611941 197|195 ] 194
2 | 35| 23| 23 | 26 | 26 [ 26 | 4 | 191]198]195]193) 193 194
s | 29 | 22 ] 27 | 30 | 28 [ 27 | 5 | 194199192190 195 194
6 | 28| 24| 23 | 29 [ 26 [ 26 | 6 [194]189]196] 194 196 [ 194
Total Waktu Sklus 156 Total Waktu Siklus 1165
Rata — Rata (Detik) 2,59 Rata — Rata (Detik) 1942
Mengambil Knalpot Memasang Knalpot
Sub Xi (detik) Xbar Sub Xi (detk) Xbar
Gp| X1 [ X2 [ X3 | X4 | X5 Gop | X1 [ X2 | X3 [ X4 | X5
I | 54 | 56| 47 ] 67|83 (511 156 | 154 [ 145 ] 146 | 158 [ 152
> | 56| 48 | 57 ] 62 |48 [ 5421 2 153 | 165 | 157 ] 162 [ 158 [ 159
3 | 54|59 |6l | 63|53 [5801]]3 164 | 159 | 161 ] 153 | 163 [ 160
2 [ 57|57 59| s8[61 (58 |4 167 | 157 [ 154 | 155 | 171 [ 161
s [ 56| 68 | 49 | 59 [ 83 [ s70 | S [ 172 158 | 166 [ 169 | 163 [ 166
6 1 56| 55| 65| 55 [ 69 [ 600 | 6 166 | 155 | 158 | 155 | 157 [ 158
Total Waktu Siklus 343 Total Waktu Siklus 95,6
Rata — Rata (Detk) 572 Rata - Rata (Detik) 1593
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Mengambil Right Fender Mermasang Right Fender

Sub Xi (detk) aar | S Xi (detik
T 4»7 4:5 ¢ 44 [ 44 | 1 [ 8794 725]102] 93] 90
3 4~7 4»6 ; 42 | 43 [ 45 | 2 [ 92 [ 87 | 77| 104] 88 [ 8%
; 4'1 3.3 6 | 54 | 46 [ 48 | 3 [ 84 | 98 |101] 83 ] 103 [ 938
: 4; = 571152 | 41 [ 46 | 4 | 87| 87| 99| 86 | 81 | 880
= 45 | 45 | 58 | 48 5 [ 92| 88 | 84 89 [103[ 912

A 132 47| a6 | 44 43 | 6 [ 96| 85| 95] 83| 86| 891
Total Waktu Sikus 273 Total Waktu Sikhus 542
Rata - Rata (Detik) 455 Rata — Rata (Detk) 903

Mengambil Impact Meng-Impact Right Fender

Sub Xi (detk) bar | S Xi (detk)

G XI[ [ x| |cw|[XI [ X2 ] 3] X4 | XS i
}) 3'4 27| 28 [ 24 [ 25 [ 26 [ 1 [ 12913317 ] 145 [ 126 [ 1300
2 1262627 24 |26 26 | 2 [132[n2s5 127 u2]| 18| 1228
3 12529 25 27 [ 25 26 | 3 [nga|ugfn3|i123]123( 1184
4 | 3533 23] 25 [ 24 28 | 4 [z {7 [us[ 16| 131 [ 1212
5 |29 2812730 |27 28| 5 |u2[ng|128[139] 143 [ 1280
6 | 25|34 26| 29| 26 [ 28 | 6 [126| 130 ] 125] 115 ] 129 [ 1252

Total Waktu Siklus 162 Total Waktu Siklus 746
Rata — Rata (Detk) 270 Rata - Rata (Detik) 12,43
''''''''' - Rata-Rata Waktu Siklus (Johan)
Memasang Engine Mengambil /mpact

Sub Xi (detik) Yoar | St Xi (detik Yoar

Gwp | X1 [ X2 | X3 [ X4 | X5 Gup | X1 [ X2 [ X3 | X4 | XS
T 1765 | 713 | 746 | 757 | 765 [ 761 | 1 | 26 | 28 | 28 | 23 | 31 | 27
2 752 | 759 | 767 | 752 | 758 [ 758 | 2 | 23 | 24 | 27 | 24 | 26 25
3 | 774 | 759 | 761 | 783 | 763 [ 768 | 3 [ 25 [ 29 | 25 | 26 | 25 26
s | 7571 757 769 | 756 | 781 [ 764 | 4 | 25 ] 23 | 23 | 25 24 [ 24
s 762 | 778 | 78| 759 [ 763 [ 768 | 5 | 29 | 28 | 37} 33 2 31
6 1756 | 755 | 775 | 785 [ 769 [ 768 | 6 | 25 | 24 | 26 | 29 26 [ 26

Total Waktu Sklus 4587 Total Waktu Sikhs 15,9
Rata — Rata (Detik) 76,45 Rata - Rata (Detk) 265
Meng-Impact Engine Mengambil Ban Depan Kanan
Sub Xi (detik) Ybar Sub Xi (detk) Ybar
Gup| X1 | X2 | X3 X4 | X5 Gup | XI | X2 | X3 [ X4 | X§
T 11403 [ 1417 | 1396 | 1425 | 1405 1409 | | 44 | a1 | ag | 46 | 54 [ 47
2 1392 1411 | 1409 | 1398 | 1413 [ 1405 2 (49| a7 |45 | 47 | 43 [ 46
3 1412 1424 | 142, 140,8 141,5 141,6 3 51 46 48 54 46 50
4 | 1407 1407 | 1399 | 1406 | 142.] 1408 | 4 | 52| 52 | 47| 52 | 5l 51
5 |1422] 1408 | 1408 1419 | 1423 141,6 ) 45 47 | 45 | 45 58 4,?
6 |1426]1415] 1415 ] 1405 | 1399 ] 1412 0 6.3 | 46 | 47 ] 406 | 44 :,)
Total Wakiu Sklus 846,6 Total Waktu Skhus __')g's__
- Rata — Rata (Detik) 141,10 Rata - Rata (Detik) | 400 |
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Memasang Ban Depan Kanan Mengambil Impact
Sub Xi (deti) <oy | S Xi (deti) B
G| X1 [ [0 [ x][x5 |7 |lcp[x[x[x]| X] X
1 | 54 43| 48 | 46 | 54 | 49 1 [ 26| 23 |28 23 [ 21 24
2 | 4947 sal a7 s3] 50 | 2 | 23] 26| 27]24]26]| 25 |
3 [ 58 ) 46| 48 | 55 | 46 | 51 3 | 25 | 29 | 25| 26 | 25 | 26
4 sl 62| a7 52 61| 55 | 4 [ 25|24 |33] 25124 ]| 26
5 | a5 (47 45 45 | s8] 48 | 5 [ 29| 28 |2.68] 33 | 29 | 24
6 | 64 [ 49| 47| 46 [ 47| s1 [ 6 [ 25|24 |26 27 26| 26
Total Waktu Sikius 303 Total Waktu Siklus 15,1
Rata — Rata (Detik) 505 Rata — Rata (Detik) 252
Meng-/mpact Ban Depan Kanan Mengambil Ban Depan Kiri
Sub Xi (detk) Sub Xi (detik)
| XI T 2] 6] X 6] 7 |ow[ X [ X[ X[ ] x5 e
1 [ 87 [ 86| 85 ] 95 [ 88 | 88 1 | 47 | a3 [ 48 | 46 | 44 | 455
2 | 88 | 89| 77| 92 | 98 | 89 | 2 [ 49 | 47 | 46 | 43 | 48 | 465
3 | 9492 91| 93 | 93] 93 | 3 [ 4742 |48 ] 64 | 46 | 493
4 | 87| 87| 83 ] 96 [ 101 [ 91 4 | 42 [ 52 [ s7 [ 52 [ a1 | 485
s | 92 88| 86| 84 | 83 [ 87 | 5 | 45| 47 ]| 45] 45 | 58 [ 480
6 | 96 95| 87| 86 | 89 [ 9l 6 | 43 | 46 | 47 ] 45 | 44 | 450
Total Waktu Skhus 538 Total Waktu Sikhus 283
Rata — Rata (Detik) 8,96 Rata — Rata (Detik) 472
Meinasang Ban Depan Kiri Mengambil /mpact
Sub Xi (detk) Sub Xi (detik)
Grp | XI | X2 | 3 | X4 [ X5 Mar | Gop [ XL X2 [ X8 | X4 | XS R
1 | sa| s3] 47 ] 46 | 54 [ sl 1 | 26 | 27 [ 28 [ 23 [ 31 [ 27
2 149 | 45| 54 | 47 | 53 [ s0 | 2 [24 ] 25|23 ] 24 26 [ 24
3 | 58| 47 48| 55 | 46 [ 51 3 | 25 | 29 | 25 | 26 | 25 [ 26
4 | 52| 54| 52| 57 |6l [ ss | 4 ]26]23]27]}25 24 [ 25
s | 55| 47| 55 | a5 | s8 [ s2 | 5 |29 ] 28 |27] 24 37 [ 21
6 | 54 ] 49 | 53| 61 | 48 [ s3 | 6 | 25 ] 24 | 26 ] 29 26 [ 26
Total Waktu Siklus 31,1 Total Waktu Siklus 15,5
Rata — Rata (Detk) 5,19 Rata - Rata (Detik) 259
Meng-/mpact_Ban Depan Kiri Mengambil Ban Belkang Kanan
Sub Xi (detk) Yoar | Su Xi (detk) o
Gup| X1 | X2 | X3 X4 | X5 Gup | XI | X2 | X3 | X4 | X5
1 | 87 ] 77 ] 85 ] 95 | 68 | 82 1 | a7 ] as | 48 | 46 | 44 [ 46
7 | 88 | 89 | 77 [ 102 | 98 | 9l 2 [ 49 [ 47 [ 46 | 43 | 48 [ 47
3 |9a 91|96 93 93] 93 3 | 47 [ 42| 48 | 64 | 46 [ 49
4 | 87|87 ] 85| 96 [101 [ 91 4 [ s3 [ s2 | 47] 52| 4l 49
s | 92| 88| 86 | 84 | 103 [ 91 s | ss | 47| 55| as | 48 [ 50
6 1 96| 85 87| 86 | 89 [ 89 | 6 | 43 | 46 | 42 ] 45 | 44 | 44
Total Wakt Sklus 53,7 Total Waktu Sikhus 284
Rata - Rata (Detik) 8,95 Rata - Rata (Detik) 4,74
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Memasang Ban Belakang K anan Mengambil /mpact
Sub Xi (detik) Yoar | SU Xi (detik) b
ap[ X [ 0] w6 ]| |low[ X000 [ X[ |
1 [ 54|53 ] 47| 46 | 54 [ s1 1 [ 26| 29[ 282321 [ 25
2 [ 49 | 46| 54| 47 | 53 [ 50 2 | 23| 27| 25| 24 | 26 25
3 | 58| a5 | ag | 55 | 46 [ 50 [ 3 [ 252625 ]26]25 [ 25
4 152 54l sp2 [ s7 [ s3[ s4 ] 4 |25]26[024]25]241 25
S I 5547 ss | as [ s8[ s2 | s | 2028 )27|261] 27| 27
6 | 64149 63| 60 | a8 [ 57 | 6 | 25|27 ] 2612929 ] 27
Total Waktu Siklus 314 Total Waktu Sikhus 15,5
Rata — Rata (Detik) 523 Rata — Rata (Detik) 259
Meng-Impact Ban Belkang Kanan Mengambil Ban Behkang Kiri
Sub Xi (detk) Sub Xi (detik "
[ X TR0 | Xt T35 % |oup [ X1 [ 0 [0 | X4 | X5 o
1 | 891 78 | 85 ] 95 | 68 [ 83 1 47 | 45 | 48 | 46 | 44 46
2 | 8889 7710298 [ 91 2 | 46 | 45 | a6 | 43 | 48 | 46
3 | 9489 [102] 93 | 93 [ 94 | 3 | 47| 42 | 48 | 64 [ 46 [ 49
4 | 878785 96 [ 100 [ o1 | 4 [ 52 ] 42|57 ] 53| 41 [ 49
s [ 92 ] 88 [ 86 [ 84 [ 103 [ 9l 5 | 55| 47 | 55 | 45| 48 [ 50
6 | 97| 85| 87| 86 | 89 [ 89 | 6 | 43 | 46 | a5 | 45 | 44 | 45
Total Waktu Siklus 539 Total Waktu Siklus 284
Rata — Rata (Detik) 898 Rata - Rata (Detik) 4,74
~— Memasang BanBebkangKii | Mengambil Impact_ T
Sub Xi (detik) Sub Xi (detk)
Gp [ X1 | X2 | X3 | X4 | X5 Abar | Gop [ X1 | 32 (xs 7 I
1 | 58| 57| 53| s6 | 55 [ 56 T | 28 | 26 | 29 | 23 [ 25 [ 26
2 | 49 | 56 | 54 | 47 | 53| 52 | 2 | 26|27 |24 24 ] 26| 26
3 | 58 | 55| 48 | 55 | 56 | 54 | 3 | 25|29 | 25| 26| 25| 26
4 | 52 62| 54| 57 |6t | 57 | 4 [25]25[23]25]24] 25
5 | 55147 ] 55| 45 | 58 | 52 | 5 [ 29 [ 28 |27 (27|27 | 28
6 | 64 ] 49 | 63 | 55 | 48 | 56 | 6 [ 25 | 24|26 28 | 28 | 26
Total Waktu Siklus 327 Total Waktu Siklus 156
Rata — Rata (Detik) 545 Rata — Rata (Detik) 2,599
Meng-Impact Ban Belakang Kiri Mengambil Ban Serep
Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)
Grp | XL | X2 | X3 [ X4 [ X5 Xbar | Gap [ X1 | X2 | X3 | X4 | X5 it
T [ 86 ] 68 ] 75 | 85 | 94 | 82 | 1 [ 56| 55|57 |65] 56| S8
> [ 88 | 89 | 79 | 103 | 98 | o1 | 2 [ 47| s8[54 d6] 53] 52
3 194 ] 89 | 88 ] 93 | 93| o1 [ 3 |58 45 |58)551]46) 52
2 |87 | 87| 85| 9 | 88| 89 [ 4 | 56]62]54]57] 6l 58
s [102] 88 | 85 | 84 | 103 [ 92 | 5 | 55]47]55145] 58] 52
6 197 | 85|87 ] 86 | 89| 89 [ 6 | 6449|6355 47] 36
Total Waktu Siklus 534 Total Waktu Siklus 327
Rata — Rata (Detik) 8,90 Rata — Rata (Detik) 5,46

Dipindai dengan CamScanner



https://v3.camscanner.com/user/download

Memasang Ban Serep Mengambil /mpact
Sub Xi (detik) oar | S Xi (detik)

Gp [ XL [ x2 [ 33 | X4 | 5 cp[ XM TR [0 [ R][B ]
1 175165 78| 84 | 66 74 | 1 | 25|27 [25] 26| 261 26
2 | 71216977 92 |68 [ 76 | 2 |25]27]26[27] 26 26
3 17416391 ] 83 | 730 77| 3 |25]29]25/[26] 25 26
4 1717177179 64 | 717 [ 75| 4 [ 25|26 26[ 25 ] 24 25
S 1721181761 69 | 93 [ 78 | 5 [ 20] 28] 27| 28] 27 [ 28
6 1761751741 713 172 714 ] 6 [25]27]26] 24|28 ] 26

Total Waktu Sikhus 452 Total Waktu Sikhis 15,7
Rata - Rata (Detik) 7.54 Rata — Rata (Detik) 262
Meng-Impact Ban Serep Mengambil Steering Wheel
Sub Xi (detk) Yoar | S Xi (detik)

cp X[ [0 BB |lew[ TR0 M5B
1 [ 87 1 70 [ 74 ] 85 | 78 [ 79 | 1 | 43 [ 54| 45| 46| 57 [ 49
2 184179 77| 82 |75 [ 719 | 2 | 48 | 47 | 46| 43 | 48 | 46
3 174173 81| 83 | 73 [ 727 | 3 [ 47|42 |48 | 64 | 46 | 49
4 |17 1717179] 76 |81 [ 78 | 4 | 52|52 ]57]521]41] 3l
5 18 | 8 [ 78| 79 | 83 [ 8I 5 | 45 | 43 | 44 | 45 | 58 47
6 | 76| 85]75] 82 |79 19 6 | 43 | 47 | 47| 45 | 44 45

Total Waktu Sikhus 4740 Total Wakm Siklus 287
Rata — Rata (Detik) 790 Rata — Rata (Detik) 479
Memasang Steering Wheel B 24 ~ Mengambil Impact

Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)

Gp | XL 2 | 0 | X4 [ X5 e | awla 8 (xs 7l S
T | 358 1335 347 [ 352 [ 363 [ 351 | 1 | 27|25 ]|24]26]| 320 27
2 1352|3510 | 349 | 368 [ 360 [ 356 | 2 [ 23] 27|27 | 24] 28] 25
3 352 | 354 | 361 | 358 | 365 [ 358 | 3 [ 25 [ 29 | 25| 26| 25 | 26
4 | 357 367|369 | 366 [ 370 [ 366 | 4 [ 25|23 12712524 25
s 372|368 | 358 | 359 [ 363 [ 364 | 5 [ 29|28 |27 | 33| 27 29
6 | 356|355 | 355 | 355 [ 359 [ 356 | 6 | 25|24 |26] 29| 26 ] 26

Total Waktu Sklus 215,1 Total Waktu Sikhss 158

Rata — Rata (Detik) 3585 Rata — Rata (Detik) 263
Meng-Impact Steering Wheel Mengambil Bumper Depan

Sub Xi (detk) Ybar Sub Xi (detik) 1 xbar

Gp | X1 [ X2 | X3 | X4 | XS Gup | X1 | X2 | X3 | X4 | X5
T 287|268 [ 218 | 276 | 285 [ 279 | 1 | 75 | 67 | 63 | 65 | 84 | 7l
2 1275 | 269 | 277 | 292 (268 [ 276 | 2 | 72 | 69 | 77| 93 | 63 | 76
3 1274|279 | 281 | 283 [293[ 282 | 3 [ 74 | 63 [ 91| 83 | 73 F 77
4 2771267219 | 266 {283 [ 274 | 4 | 77 | 73 | 79 | 64 | 14 | 73
s | 282|278 | 278 | 219 |93 [ 282 | 5 | 73 | 78 | 76 | 69 | 93 [ 18
6 1276275 285 215 | 269 [ 216 | 6 [ 76 | 75 | 14| 713 | 72 ] 74

Total Waktu Siklus 166,9 Total Waktu Sklus 449
Rata — Rata (Detk) 2182 Rata — Rata (Detik) 748
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Memasang Bumper Depan

Mengambil /mpact

Sub Xi (detik) T Sub Xi (detik) Ybar
Grup | X1 | X2 | X3 [ x4 | X5 Gp | X1 [ X2 [ X3 | X4 | X5
1 236235 43| 235 | 227 | 235 1 25 | 26 | 28 | 23 | 2]
2 |82 1241 | 09| B8 [237] 236 | 2 | 23 | 23 | 27| 24 | 26 | 25
3 [242 1234|241 | 38 [ 35 238 | 3 | 25|25 ] 25| 26| 24 25
4 | 2371237 239 | 246 | 251 | 242 4 25 | 26 | 23 | 25 | 24 25
S 12421238 | 238 | 229 | 33 | 236 5 29 | 28 | 27 | 24 | 27 21
6 | 236|235 35| 234 | 239 | 236 6 25 | 24 | 26 | 29 | 26 26
Total Waktu Siklus 1423 Total Waktu Siklus 152
Rata — Rata (Detik) 23,71 Rata — Rata (Detik) 253

Meng-Impact Bumper Depan Mengambil Bumper Belakang

Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)

o[ XTI e]0] %7 low[ X ] 0] @] 6| 2"
1 [366 355 375 | 364 | 374 | 367 1 56 | 48 | 55| 45 | 54 52
2 [ 354352 ] 349 | 368 | 354 | 355 2 48 | 47 | 46 | 43 | 48 46
3 [352]354] 361 | 358 | 365 | 358 3 47 | 42 | 48 | 64 | 46 49
4 |[357] 367 369 | 362 | 371 | 365 4 52 | 53 | 57 | 53 | 4] 5,1
5 13721368 | 358 | 359 | 363 | 364 5 45 | 43 | 44 | 45 | 58 47
6 | 356|353 | 355 ] 357 | 359 | 356 6 48 | 47 | 46 | 45 | 44 4,6

Total Waktu Siklus 216,5 Total Waktu Siklus 29,1
Rata — Rata (Detik) 36,09 Rata — Rata (Detk) 486
Memasang Bumper Belakang Mengambil /mpact
Sub Xi (detik) Xbar Sub Xi (detik) -

Grup | X1 X2 X3 X4 X5 Grup | Xl X2 X3 X4 X5
1 [205]215] 23] 199 | 213 [ 211 1 25 | 24 | 28 | 23 | 25 250
2 | 2121221209 | 218 | 207 [ 214 2 23 1 27 | 28 | 24 | 26 2,57
3 22 (214 221 | 218 | 20,5 21,6 3 25 29 25 26 25 2,60
4 2071207291 216 | 201 | 208 4 26 | 24 | 25 | 24 251
S | 2122181208 ] 209 | 213 [ 212 5 29 | 28 | 27 | 22 | 27 2,65
6 |216]215]21,5] 207 )29 [ 212 6 25 | 24 1 26 | 33 | 26 2,69

Total Waktu Siklus 1273 Total Waktu Siklus 15,52
Rata - Rata (Detik) 2122 Rata - Rata (Detik) 2,59
Meng-Impact Bumper Belakang Mengambil Head Lamp Depan
Sub Xi (detik) Ybar Sub Xi (detik) - \bar
Grup | X1 | X2 | X3 X4 X5 Gp | XI | X2 [ X3 | X4 ([ X5
| 366 | 355 | 375 | 364 | 375 [ 367 | 43 43 48 47 4,7 4,6
2 | 354]352 ] 349 | 368 | 354 [ 355 2 46 | 47 | 46 | 43 | 48 46
3 1352|354 361 | 358 | 365 | 358 3 47 | 42 | 48 | 64 | 46 49
4 13571367 369 | 362 | 371 | 365 4 52 1 42 | 47 | 52 | 43 47
5 |3822]3681] 3678 36,88 | 3731 372 5 45 | 43 | 44 | 45 | 58 4.7
6 |3763]3752] 3851 | 3648 | 3586 [ 372 6 44 | 47 | 46 | 45 | 43 45
Total Waktu Siklus 2190 Total Waktu Siklus 28,0
Rata - Rata (Detik) 36,49 Rata - Rata (Detik) 4,66
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Memasang Head Lamp Depan Mengambil Impact

Sub Xi (detk) Xbar Sub Xi (detik) Xbar
Gp | X1 | X2 | X3 | x4 | x5 Gp | X1 | X2 | X3 [ X4 [ X5
1 12041 225] 194 | 217 | 205 [ 209 1 24 | 26 | 28 | 23 | 22 25
2 1212122129 | 216 | 207 [ 213 2 23 | 27 | 27| 24 | 26 25
3 1222214 22| 218 [ 205 [ 216 3 25 1 29 | 25| 26 | 25 2,6
4 12072071209 | 216 | 201 [ 208 4 25 | 23 | 23 | 25 ] 24 24
5 [212]218) 208 209 [ 213 [ 212 5 29 | 28 | 25| 26 | 27 27
6 1216]215]213]1207 (29[ 212 | 6 | 25|24 [26] 29] 26| 26
Total Waktu Siklus 127 Total Waktu Siklus 153
Rata — Rata (Detik) 21,17 Rata — Rata (Detik) 255
Meng-Impact Head Lamp Depan Mengambil Head Lamp Belakang
Sub Xi (detk) . Sub Xi (detik) 1 Xbar
Gp | X1 | X2 | X3 | X4 | X5 Gp | XI | X2 | x3 | X4 | X5
1 368 | 359 | 365 | 37,7 | 388 | 371 1 4,6 39 34 | 42 4,6 4,14
2 | 364 [362] 359 | 368 | 374 [ 365 2 | 46 | 47 | 46 | 43 | 48 | 459
3 1362364371 ] 358 [365] 364 | 3 [ 47| 42| a8 ] 34| 46 | 433
4 1367367369 362 [375] 368 | 4 | 42 [ 42 | a7 | 52 | 41 | 445
5 372 | 368 | 368 | 359 | 366 | 367 5 45 43 44 | 45 48 450
6 366 | 363 | 375 | 367 | 369 | 368 6 44 47 46 | 45 43 450
Total Waktu Siklus 2203 Total Waktu Siklus 2652
Rata — Rata (Detik) 36,72 Rata — Rata (Detik) 442
Meng-Impact Head Lamp Belakamg Mengambil Mounting Engine
Sub Xi (detik) Sub Xi (detik)
o X T 0] %612 e[ X TR0 ]| ] %]
1 307 | 299 | 316 | 318 | 305 | 309 1 4,6 49 | 47 438 48 48
2 304 | 312 | 309 | 308 | 304 | 307 2 48 55 56 | 53 48 52
3 312 | 314 | 321 | 308 | 315 | 314 3 47 52 5,6 54 5.7 53
4 |307]307] 29| 312 ] 315 ] 308 4 42 | 53 | 47 | 53 | 51 49
5 312 |1 308 | 308 | 309 | 316 | 311 5 4.5 53 54 55 55 32
6 | 316 313|315 307 [309] 312 ] 6 [ 53 [ 4956/ 55] 54 53
Total Waktu Siklus 186,1 Total Waktu Siklus 30,7
Rata - Rata (Detik) 31,02 Rata - Rata (Detik) 512
Menmasang Mounting Engine Mengambil /mpact
Sub Xi (detk) B Sub Xi (detik) : Ybar
Grup | XI X2 X3 X4 X5 Grup | XI X2 X3 X4 X5
1 5,7 5,7 55 49 55 55 | 2,7 26 28 23 21 250
2 | 58 | 551 56 | 53 | 48 | 54 | 2 [ 23 [ 21 [ 27 24 26| 255
3 | 571 62 58 64 | 571 59 [ 3 [ 25 [ 2925 26 [ 25] 260
4 | 52| 357 s3] s7 ] 42 25 2725 ] 24 23
5 55 1 53 | 54 55 58 55 5 29 | 28 | 26 | 28 | 27 2,76
6 63 | 57| 56 55 64 59 6 25 24 | 26| 29 | 25 257
Total Waktu Siklus 339 Total Waktu Siklus 15,50
Rata — Rata (Detik) 5,65 Rata - Rata (Detk) 258
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